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Cette édition remplace avec avantage le travail de M. De 
sable* \ l'ouvrage est maintenant beaucoup plus complet. 
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litez : brou de noix. 
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PREFACE. 



Parmi tous les arts mécaniques, il n'en est certai- 
nement pas de plus important ni de plus capable de 
développer F intelligence d'un ouvrier que Kart du 
tourneur; aussi c'est ajuste titre quête (our a été 
! nommé le père de ta mécanique, et nous voyons, même 
parmi les artisans, ceux qui exercent la profession de 
toarneur, comme les mécaniciens, les horlogers, jouir 
d'une considération qui semble relever leur état au- 
dessus de tous les autres. Il serait superflu , du reste, 
de nous étendre plus au long sur l'utilité du tour, 
quand les objets que nous avons tous les jours entre 
mains, depuis les produits grossiers de la roue du 
lier, jusqu'aux machines chronomélriqucs les plus 
parfaites . viennent attester l'excellence de cet art. 
L'art du tour est donc en quelque sorte le point <le 

rt ou tout au moi m /"auxiliaire obUgft de Vqw%\^^ 
'resarts mécaniques , et chaque JGUï TOïA tutfïï^ 
Tourneur, tome i, * 
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^J^^^, outre celte haute important 

^>** au UWT| nous devons ajouter 
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dt loul * cm ï )S * es g ens du monde t le 

l?ea,\fc^ savants les plus distingué! 

fcux-mèï° es , ne pas dédaigner d'occ 

ûansks travaux du tourneur, et se p; 

agréables délassements qu on y lr 

patronage ne pouvait manquer d 

fluenec heureuse sur l'art du tour, 

que j es nom brcux perfectionnement 

f dément é/cvê à ce haut degré où 

*® ut <î'hui f sont dus aux recherches 

es a{ **ai etIr s plutûl qu'aux labeurs 
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des matières qui s'y rattachent, le sujet est 
3ir été épuisé. Le père Plumier ouvre la liste 
rains qui ont traité de Tari du tourneur ; il a 
i 1701 un volume in-folio qui joint au mérite 
or lié celui de renfermer la description d'une 
le machines très- ingénieuses. La lecture de 
H ouvrage excite encore aujourd'hui Tin- 
L'admiration de tous les connaisseurs , et on 
considérer comme le point de départ d'une 
inventions qui depuis ont enrichi Tari du 

mple donné par le père Plumier était long- 
»slé sans Imitateurs > lorsqu'au commencement 
ècle ♦ on vit apparaître le grand ouvrage de 
n. Oc nouveau livre obtint un succès véri- 

méritêï cependant on pouvait lui reprocher 
i élevé, qui le rendait accessible à un petit 

de personnes, et de plus, il paraissait un 
t> rèdirté au uoint de vue commercial de son 
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posés avec clarté, r/aulcur s'attache â y démontrer 
d'une manière méthodique les principes du manie 
ment des outils ; il dirige avec prudence et avec un< 
sage lenteur les progrès de ses élèves , cl il leur en* 
seigne à faire eux-mêmes tous leurs outils, dans le dou- 
ble but d f exercer leur adresse et de leur épargner des- 
acquisitions toujours onéreuses. Le Journal des Aie* 
liers $ rédigé également par M. Paulin Désormeaux, 
semblait devoir être linléressante continuation 
Y Art du Tourneur, mais malheureusement cet est 
mable recueil a cessé de paraître au bout d'une année 
d'existence, 

Dans cet intervalle parut le Manuel du Tourneur 
de M. Dessables, dont nous donnons aujourd'hui une 
nouvelle édition que nous avons refondue avec le plus 
grand soin. Bien que la rédaction de cet ouvrage lais- 
sât un peu à désirer sous plusieurs rapports , il n'en- 
avait pas moins obtenu en peu d'années les honneur» 
d'une triple édition. 

A une époque plus rapprochée» M. HoHzaplTeJ,, 
célèbre mécanicien anglais, avait entrepris la publi- 
cation d'une vaste encyclopédie de l'art du tourneur,, 
qui ne devait pas avoir moins de cinq gros volumes 
în-8°. Déjà deux de ces volumes avaient vu le jour, et 
Ton attendait avec impatience la publication des au- 
tres y lorsqu'un événement tout-à-fait imprévu , la mort 
récente et prématurée de l'auteur, est encore venu 
suspendre cette publication. On assure cependant que 
M. Hollzapflel avait réuni d'immenses matériaux ; il 
y a lieu d'espérer que le fruit de ses travaux ne sera 
pas perdu pour le public , et que son oeuvre intéres*» 
saute trouvera un digne continuateur. 



PHÉFÀCB. jr 

Avant d'exposer noire plan, c'était pour nous an 
devoir de rendre hommage aux travaux de nos devan- 
ciers, car nous n'avons jamais cru que , pour justifier 
rabltcalion d'un Livre nouveau, il fallait de toute 
isité dénigrer tout ce qui avait paru jusque-là, 
Notre bat a été de présenter au public un livre d'un 
prix modique » et qui offrît cependant l'ensemble de? 
toutes les connaissances nécessaires au tourneur* Nous* 
nous sommes efforcé d'adopter une méthode à la fois- 
élémentaire et progressive » c'est-à-dire que , prenant 
trneur à ses débuts , nous le conduisons pas à pas 
t'aux opérations les plus difficiles de son art. 
Nous avons cru devoir écarter toutes les démonstra- 
tions géométriques qui nous ont paru déplacées dans 4 
oo ouvrage sur le tour, parce qu'elles y sont toujours- 
incomplètes. Ceux de nos lecteurs qui désireraient 
acquérir la connaissance de la géométrie > auront 
beaucoup plus d'avantage à l'étudier dans les livres 
qui en traitent spécialement; et, quant aux ouvriers , 
h trouveront facilement à s'instruire de cette science 
dans les cours publics qui ont été institués en leur 
faveur. 

Nous nous sommes attaché d'une manière toute 
particulière à bien faire comprendre les premiers 
principes sur lesquels sont basées toutes les opéra- 
de l'art du tourneur, et 5 faire connaître les res- 
tes que présentent tes divers outils , et la manière 
les employer. En effet , nous sommes profondé- 
ment convaincu que rien n'est plus propre à décou* 
rager les commençants et à retarder leurs véritables 
progrès, que l'absence d'une méthode précise, et 
l'ambition d'aborder les travaux les plus cum^lv* 
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qués» avant d'avoir vaincu les premières difl 
de l'art, 

La connaissance des bois , des métaux , de Fi 
et en un mot de toutes les matières: premières 
peuvent être ouvragées sur le tour, avait été un 
négligée par nos devanciers. Nous nous sommes 
plîquè à traiter cette partie importante de L'art 
tourneur avec toute l'étendue qu'elle mérite. Fi 
avons compulse à cet effet un grand nombre d 
vrages, et nous nous sommes efforcé de ne i 
omettre de tout ce qui a rapport à la provenance 
1)0 is et des métaux , a leurs propriétés générale 
particulières, et au parti qu'on en peut tirer dans 
arts qui nous occupent. 

Il nous était difficile de ne pas faire une petite 
torsion dans le domaine de deux arts qui sont 
quelque sorte les accessoires indispensables de 1 
du tourneur, puisqu'il est forcé si souvent d'y rec 
rir; nous roulons parler de la menuiserie et de 1 
de forger. Quelques principes de menuiseri 
Iront l'ouvrier à même de compléter ceux de 
▼rages qui requièrent Ta djo ne Lion de pièces travail! 
au rabot. Le tourneur trouvera un double a van ta g 
fabriquer lui-môme la plus grande partie de ses ou 
Il réalisera ainsi une véritable économie » et il poj 
leur donner les formes les mieux appropriées f 
usages qu'il eu veut faire. Nous avons donc réuni I 
cet ouvrage les notions de forge et d'ajustage le/ 
indispensables dans un atelier de tourneur. La tri 
des métaux , la manière de les souder et de les f 
odI èiè l'objet de descriptions que nous avons ctj 



- 




PRÉFACE. Xj 

â rendre le plus claires et le plus complètes qu'il noua 
4 été possible. 

Enfin, nous avons mis à con tribut ïon tous tes on- 
< s qui ont été publiés sur l'art du tourneur, tant 
r.mce qu'à l'étranger; nous avons eu recours aux 
lumières de plusieurs amateurs qui veulent bien nous 
honorer de leur amitié» et nous n'avons rien négligé 
pour rendre notre travail complet ; les amateurs et les 
ouvriers y trouveront un grand nombre de méthodes 
lUûécs, de procédés nouveaux ou peu connus, et 
de recettes dont nous avons vérifié nous même l'effi- 
cacité avec une scrupuleuse exactitude. 

Dans tous les modèles que nous avons proposés à 
exécuter à nos lenteurs, nous nous sommes attaché à ne 
leur offrir que des objets de bon goût et qui réunissent 
à la fois l'utile à l'agréable. Les travaux de pure curiosité 
et ces espèces de tours de force qui n'offrent trop 
souvent que le mérite de ta difficulté vaincue, ne sont 
propres qu'à perdre du temps et des matières pré- 
cieuses , et n'enseignent nullement les véritables prin- 
cipes de Fart du tour. On ne sera donc pas surpris que 
nous ne leur ayons assigné qu'une importance secon- 
daire : couper nettement et avec précision les bois et 
métaux ; leur donner des formes simples , agréa- 
variées et toujours de bon goût ; savoir les bien 
polir et vernir; voilà les points qui doivent surtout 
piquer l'émulation du tourneur et qui caractérisent le 
véritable talent d'un ouvrier, 

Dans un ouvrage de la nature de celui-ci , il fallait 
viser avant tout à la précision et à ta clarté du style , 
afin de le rendre accessible à toutes les inLellrçua&fcv*! 
nous avons donc fait abstraction de totA amwa^^Ç 1 ' 
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littéraire, et nous nous sommes efforcé avant toi 
rendre nos descriptions claires et intelligibles. '. 
avons fait de larges emprunts, particulièrement 
ouvrages de MM. Désormeaux et Holtzapffel, et 
nous faisons un plaisir de reconnaître ici con 
nous sommes redevable à leurs savantes lumi 
Notre seul mérite , si toutefois on veut bien noi 
reconnaître, sera d'avoir disposé toutes les mat 
dans un ordre nouveau, et qui nous a paru plus 
forme au système progressif que doivent suivre 
qui désirent devenir habiles tourneurs* 



NOUVEAU MANUEL 

COMPLET 

DU TOURNEUR. 

LIVRE PREMIER. 

COMPOSITION D'UN LABORATOIRE. 
CHAPITRE PREMIER. 

■ DTJ CHOIX DE ^EMPLACEMENT DU LABORATOIRE. 

> Le choix de la localité qui doit être consacrée à un ate- 
lier, n'est pas une chose aussi facile ni aussi indifférente qu'on 
lierait tenté de le supposer au premier abord. La conserva- 
jtkm des outils et machines, celle des matières premières, 
! trigent certaines conditions de salubrité que la distribution 
fane maison ne permet pas toujours de réaliser , mais aux- 
, pelles on doit s'efforcer de satisfaire le plus possible. 
:; H faut avant tout que l'atelier soit parfaitement éclairé, et 
,*éme qu'il reçoive le jour de plusieurs fenêtres. 

Un rez-de-chaussée un peu élevé est peut-être le local le 
plus convenable ; mais un laboratoire situé aux étages supé- 
rieurs présente plusieurs inconvénients ; il est assez difficile 
d'y monter une forge, car le bruit de l'enclume, le brou te - 
■eut des tours et de la meule, les coups de hache, de maillet 
«tde marteau, le grincement de la scie et de la lime , sont de 
■ nature à incommoder les personnes qui habitent les étages 
inférieurs. 

On doit bien se garder de choisir un local qui donne 
«ces à la chaleur et à la trop grande sécheresse, $>o\a% tfc 
rapport, l'exposition du midi est pernicieuse pour un ateVvtfc \ 
Tourneur, tome i. t 
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les établis s r y déforment en peu de temps, les mandrii 
gauchissent et perdent leurs formes, les manches des c 
laissent échapper leurs viroles, les bois» sous HnBuenc 
hâte, se tourmentent et contractent une infini lu de fenl 
de gerçures qui les rendent impropres à aucun usage. Il 
pas même rare de voir un morceau de bois qu'on m 
train de confectionner ?ur '. re sa iorme et ne 

tourner rond lorsqu'on veut reprendre son travail. .Si 
ajoute à tous ces désavantages l'extrême futi^ne qui rés 
pour les yeux , d'une lumière trop vive t et loldigation où 
est continuel leineut de se garantir des rayons du soleî 
moyen destores ou de personnes, ou comprendra facilei 
que If exposition du midi est la plus défavorable de I 
un atelier, et on ne l'aduptera que lorsqu'on y sera absolut 
forcé par des circonstances tout à fait iiu| él l 

Par les raisons inverses, il est facile de voir que Texi 
lion du nord est celle que l'on doit rechercher Fe plu* 
y placer un laboratoire. La température y est plus traie! 
plus constamment égale, surtout ii ta pièce est sir 
de-chaussee , et l'on n'a plus à ciaiudrc les eilels de-asti 
produite par le soleil et l« bûle sur les outils et les bois 
garnissent râtelier, Enfin, on y est éclairé par une lun 
pure vi calme donli'inleusitc reste presque toujours la mi 

A défaut de l'exposition, du nord , on pourrait encore a I- 
celles du levant ou du couchant, surtout si l'une ou Ta 
déclinaient uu peu vers le nord. 

Quel que soit, au reste, Remplacement qu un aura cko» 
sera nécessaire , dan» les temps froids et humides, dallu 
an peu de feu dam la laboratoire pour empêcher les omit 
s'oxyder el les bois de se moisir. Lorsqu'au contraire il ri 
une grande sécheresse dans l'atmosphère , il sera bon de t 
5' l | tories et les fenêtres fermées, pour éuler les effets du h 
Kn an mot, il faudra s'efforcer de maintenir cou s ta mu 
l'atelier dans des conditions de température et tl'byj 
le plus éj]ale» possible. Ces recommandations pourront 
raitre minutie**** aux ciunuiençanls, mais l'expérience i 
a fait reconnaître qu'on doit y attacher une cei 
partance. L'observa uon de 

perte de temps qu'il faudrait employer à dérouiller les ou 
et sauvera de la destruction une m huile de morceaux 
boit, louvettt précieux, qu unexcès d'humidité ou de sécher 
aurait mis hors de service 
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CHAPITRE H. 

LA COMPOSITION ET DE h' ARRANGEMENT D UN 
ATELIER. 

i n'est pas ici le lien d'entreprendre la . nomenclature 
[liée des nombreux outils qui sont nécessaires à un araa- 
(i). Nous nous bornerons, pour le moment, à indiquer 
qui sont d'une utilité indispensable , et qui forment en 
que sorte le fond et la composition générale d'un atelier, 
udant, comme la menuiserie, la forge et l'ajustage ont un 
ort direct avec l'art du tour, et Tiennent constamment lai 
ir d'auxiliaires, on ne sera pas surpris de voir figurer 
, notre catalogue les instruments qai se rattachent à ces 
iers arts. Un véritable amateur doit pouvoir tout faire 
lui-même ; il doit surtout avoir à cœur de fabriquer les 
s appropriés aux différents cas qui peuvent se présenter; 
i il faut pour cela qu'il trouve dans son atelier les m- 
nents qui servent à créer tous les antres. 

Forge. 
ne petite forge est donc indispensable ; on pourra la 
sir portative , de manière à ce qu'elle puisse être montée 
occuper un trop grand espace. Les accessoires indispen- 
îs de cette forge sont : une enefame & deux bigornes , du 
s de 4° à 60 kilogrammes (80 à 1 20 livres), munie de son 
chefc ; des marteaux à forger; plusieurs paires de te- 
«s droites et courbes ; quelques tranches et chasses ; des 
tières rondes et carrées ; des poinçons et pointeaux V un 
inier ; un étau à pied, plusieurs limes de différentes tailles 
>rmes ; des marteaux à river, uu archet, un porte-foret 
» accessoires; des fraises, des équarrissoirs, une filière 
* les métaux ; des tourne-vis, une scie à métaux, des ci- 
z à froid , une clef anglaise. 

Menuiserie et Ebénisterie. 
ors même qu'on n'a pas l'intention de s'occuper assi- 
lent de ces arts, un établi de menuisier est un objet de 
mière nécessité dans un atelier; ses accessoires indispen- 
les sont : un valet, une varlope et une demi- varlope ou 

) Tou le» outils qoi ne sont qu'indiquée dans ce chapitre , WTOIlX p\o& «B*\\«&W& V 
iu m leur lieu. Voyez la Table de$ matières. 
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riflard ; un rabot, un guillaume ; des bouvets d'assemblage 
quelque* outils de moulures; un trusquin, une équerre, an 
sauterelle ou fausse-equerre - des scies, des râdoirs; des ci 
seaux, becs-d'àue et gouges; un maillet, uu assortimeutde mè 
ches anglaises et autres ; une paire de tenailles et on martea 
un compas , «ne pointe à tracer; un pot à colle avec b;iïn-n 
rie; des râpes etécouanes. Si Ton voulait se livrer au plaçai 
il faudrait ajouter aux outils qui viennent d'Être hidiqut 
une scie à placage, un rabot à dents, une ou deux douzaine 
de presses à coller , quelques cales en bois pour assujetti- les 
placages» 

Tours divers. 

Uu tour en Taira pas devis avec son établi et sa mue; deu 
poupées à pointes v susceptibles d'être montées sur le rnêm 
établi; des mandrins de toute espèce, des ciseaux, gouges 
grains d'orge , ciseaux de côté et autres outils de tour de tout 
iortne et tle toute grandeur. Deux supports, dont l'un exclu- 
sivement destiné à tourner le fer; des crochets pour le Fer 
outils pour le cuivre ; une poupée à lunette , une autre à cous- 
sinets ; un arc ou uue perebe , plusieurs compas d'cpaisseï 
et maîtres è danser; un assortiment de mèches spéciales po< 
le tour. 

Dn tour d'horloger est utile dans une infinité de circoi 
stances, il doit donc faire partie d'un atelier bien monté 
deux ou trois burins , quelques cuîvrots et un archet sont I. 
seuls outils qu'il nécessite. 

Ehaucftage, 
11 faut encore se munir d'un billot, d'une hache, d'une plat 
et d'une très-grosse râpe , outils indispensables pour I ebai 
ehage des bois et des autres matières destinées à être foui 
nées. {Pair ci-après le Chapitre IV du Livre II.) 

Affûtage. 
Ce serait peu de chose d'avoir réuni une nombreuse 
tîon d'outils, si Ton ne possédait les moyens de les tenir c 
stamment en état. La meule et les pierres à V huile servi 
à leur rendre le trancha ut , lorsqu'il s'est émoussé par l'usage 
par accident ou par l'effet de l'oxydation. Une polîssoire à I e- 
meri ,_, que l'on monte sur le tour, rétablit en un instant le pot: 
des outils et sert à les maintenir dans un état de propreté co] 
•tante. 
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arrangement de tAleUer. 

Ire et la propreté doivent constamment remuer dans '■ 
ter , et ces deux qualités contribuent pour beaucoup à 
xvation des instruments et à la perfection des oûvra- 
pendant, il font en convenir, cette maxime est rare- 
aise en pratique par les ouvriers et les* amateurs, et 
ivent les outils, qu on laisse traîner péle-méie, se heor- 
i ans les antres, et perdent en un instant la vivacité 

tranchant , qu'on est. ensuite obligé de leur rendre 

affûtages sans cesse répétés. Une grande perte de 
è l' usure prématurée des outils aont Tes œnsequemces 
>les de ce manque de soins. 

ne saurions donc trop recommander . aux amateurs 
tdre, dès le principe, ï excellente habitude de ranger 
leut leurs outils ,' aussitôt qu'ils cessent & a'ên sajrvjr. 
■Jbitude une fois contractée , on t'y soumettra sans . aij- 
ntrainte, et si l'on y ajoute la précaution i)e refcqew» 
s les outils à la place qui leur est assignée àaj^atçtfer, 
trouvera toujours sous la main , et on évitera de ton* 

ennuyeuses recherches. 

faciliter aux commençants la classification intelli- 
e leurs machines et instruments, nous allons en peu de 
raner une idée de l'ordonnance qui doit régner dans 
ier. 

bli de menuisier doit nécessairement recevoir le jour 
; les varlopes et rabots pourront être rangés sous cet 
et vers l'extrémité de son côté droit on fixera un petit 

destiné à recevoir les gouges , ciseaux , becs-d'âne et 
Quelques personnes ont l'habitude de serrer les me- 
ns le tiroir de l'établi, il est infiniment préférable de 
•ocher à un petit râtelier particulier; elles ne sont plus 
xposées à s'ébrècher les unes contre les autres. Les 
ront placées à la portée de l'ouvrier, 
tbli de tour en l'air doit être placé de manière à ce 
jour vienne à la droite du tourneur , ou tout au moins 
: de lui. S'il était possible de l'adosser contre une mu- 
on profiterait de cette circonstance pour y fixer un nom- 
râteliers suffisant pour recevoir les mandrius et les outils 
r. Il est bien entendu que les gouges, les ciaftanx^W 
s d'épaisseur, les mandrins à queue de co<fooii,eXtt*aX«» 
1 d'un usage journalier , doivent être places \% ?\a» V\% 
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portée de l'ouvrier, fia reste , chaque sorte d'outils et de man- 
drins devra être disposée par Fériés de grandeur: les gouges, 
les ciseaux» les grains d'orge , ft iiitisi de suite, 

La forge sera, autant quv possible, reléguée dans nue en* 
coîgnurc* pour ménager l'espace , et parce que les opérations 
qui s'y font n'exigent pas un éclairage aussi grand que celle 
du tour et de I ebénisterie. 

Il n'en est pas de même de Vétau ; il devra, au contraire, 
être placé dans le meilleur jour, pour faciliter le travail delà 
lime et de l'ajustage, qui réclame une grande précision ; le râ- 
telier aux limes sera le plus près possible de l'ëtau. Il est 
d'usage d'accrocher à la hotte de la forge les tenailles, tran- 
ches et cl o utières , pour les avoir toujours à sa portée. 

L" affûtage ou repassage des outils demande une grande 
attention! et pour obtenir des biseaux réguliers, il est indis- 
pensable que la meule soit parfaitement éclairée. 

Quant ani objets qui ne sont pas de nature à être disposés 
sur des râteliers, tels que les forets, hlières, équarrissoîrs, 
vrilles, pointeaux t etc-, on les rangera avec ordre et avec 
soin dans un petit meuble à tiroirs, où ils seront à l'abri de la 
poussière et de 1 humidité. 



LIVRE II. 

ATÉRIAtTX QUI PEUVENT ÊTRE MIS EN OEUVRE 
40YEN DU TOUR ET AUTRES PROCÉDÉS MÉCA- 
JES. — RÈGNE VÉGÉTAL. 



pie tons les corps oui existent sont susceptibles d'être 
es par la main de l'homme , et son génie a rendu tri- 
s les trois règnes de la nature , pour les approprier à 
tins ou à ses plaisirs. Qu'on ne pense pas, néanmoins, 
is voulions entreprendre un vaste cours d'histoire na- 

qui excéderait de beaucoup les bornes de notre sujet, 
avons à nous occuper que des substances qui sont or- 
ment travaillées soit par le tour, soit par les autres arts 
rattachent. Toutefois, pour conserver la clarté néces- 
ins an sujet didactique, il fallait adopter un ordre de 
ration simple et à la portée de tous. La division en 
gnes nous a paru la plus naturelle, nous l'avons donc 
s. Le règne végétal nous fournira les nombreuses es- 
te bois et quelques autres substances. Nous emprun- 
au règne animal l'ivoire, les os, les cornes, l'écaillé 
acre ; et nous trouverons dans le règne minéral les 

et les métaux. 

CHAPITRE PREMIER. 

OIS, DE LEUR CROISSANCE, DE LEUR ORGANI- 
'ION ET DE LEURS PROPRIÉTÉS EN GÉNÉRAL. 

arbres qui croissent abondamment sur toute la surface 
be, fournissent au tourneur une immense variété de 
isceptibles d'être employés à une infinité de travaux 
té ou d'agrément. Les espèces produites par nos cli- 
ont parfaitement connues , mais quelques-unes de celles 
tus viennent des pays exotiques n'ont encore été qu'im- 
tement classées par les naturalistes. Au reste , nous 
is pas à les étudier ici sous le rapport botanique, nous 
visagerons seulement sous le point de vue de Ywrt. <\vx\ 
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nous occupe. Maïs avant de Faire connaître les qualités « 

rient chaîne espérée en particulier, et qui I» reuden 
plus ou moins propre à lel usage déterminé, nous aurons i 
présenter quelques nottoni générales relatives à la s truc 
ture des buis, à leur pins o»i moins de dureté et il 
à leurs vei nages et couleurs, à leur plus ou moins d'apti- 
tude à conserver leurs formes* 

SECTION l r '. 

DE LA STRDCTDIUv DES DOIS. 

Quelques personnes seront peut-être tentées de regard 
comme inutiles les notions qui vont suivre suv la struclur 
des bois. Ce point nous paraît « au contraire, de 1a plus hau 
importance , car c'est eo faisant une élude approtond 
r;iii;iiiiinie des bois , si j'ose m 'ex primer ainsi, qu'on appn 
dra à reconnaître ce qui constitue leurs qualités et leur 
défauts. 

Cou sidérés sous le rapport de leur croissance, les bob ! 
divisent en endogènes et exogènes. 

Les endogène* stmtmixqni prennent leur accroisse menti 
à l'intérieur, tels sont : les palmiers., les cannes, Ici bam- 
bous, etc. On ne fient même pas dire que ce» végétaux 
stituent on véritable bois, quoique leur substance soit I 
ture ligneuse. 

Les exogènes, au contraire , forment une nombreuse cla 
a laquelle appartiennent tous les bois qui ne se rapporttff 
pas à la première. On les nomme exogènes, parce que leur 
croissance résulte de l'apport successif des couches qui 
formeot à l'extérieur, et qui constituent ce qu'un a app 
ÏCS anneaux nnmit !,. 

Pour nous rendre compte de la structure des bois et de le 
a ion , jetons un coup-d'teii sur la section transversale 
d'un tronc d'arbre. 

A la partie la plus externe, nous remarquons l'êcorce. Elle 
varie d épaisseur, suivant les différentes espèces de bois; 
mats ce caractère ne peut eu rien servir à faire recom i 
les qualités du bois, car quelques espèces très-dures, comme 
le buis, sont à peine recouvertes d'une mince enveloppe. 

Si nous examinons ensuite le tissu du bois, nous voyons 
ju'ii est composé d'anneaux concentriques les uns aux autres , 
tposés à peu prés comme les tubes tenivauu A\wt lut- 
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; 08 sont les couches annuelles constatant les périodes 
ssocessiTes de la croissance de l'arbre. Ces couches annuelles 
mt traversées par une antre série de fibres allant du centre 
s la circonférence , dans la direction des rayons. Ce sont les 
met médullaires, qui, s'entremélant et s'entrelaçant en tous 
mis avec les fibres longitudinales des anneaux annuels, consti- 
tuent, par leur réunion, la substance du bois. Dans certaines 
espèces, comme le chêne, le hêtre, le sycomore, etc., les 
nies médullaires parcourent le tissu non comme de simples 
tabès radiaux, mais comme de larges divisions qui ressem- 
blent à autant de cellules aplaties au milieu du groupe gé- 
néral des pores ; et si le bois est débité dans le sens de ces di- 
visions, il présente, en certains endroits , un aspect brillant 
et argenté , auquel on a donné le nom de maille. Nous revien- 
drons plus tard sur ce dernier point, lorsque nous parlerons 
do ▼einage des bois ( Section IV). 

Continuons, pour le moment, l'examen des couches an- 
nielles. Celles qui se rapprochent le plus de l'écorce, sont 
fermées d'un tissu encore imparfaitement élaboré : c'est V au- 
bier , qui deviendra plus tard un bois parfait , lorsque la su- 
perposition de nouvelles couches annuelles aura formé au- 
tour de lui un nouvel aubier; car le travail de la nature ne 
t'accomplit que progressivement et à la longue. 

Dans toutes les espèces de bois, le tissu devient plus dense 
à mesure qu'il se rapproche du cœur de l'arbre, et c'est pour 
cela qu'une fois abattus , nous les voyons toujours disposés à 
te fendre de la circonférence au centre. 

Les couches annuelles sont séparées entre elles par une 
substance médullaire qui semble indiquer , pour chaque an- 
née, le temps de repos de la végétation; c'est pour cela que 
dans certains bois qui nous viennent des pays chauds où la 
végétation n'éprouve jamais d'interruption , les zones annuel- 
les sont à peine indiquées , en sorte qu'il est souvent très- 
difficile de les distinguer. 

L'épaisseur de l'aubier varie dans chaque espèce de bois : 
dans quelques-uns , il est à peine indiqué ; dans d'autres , il 
forme la majeure partie du tronc. Toutefois, on peut poser 
en principe , que dans chaque sorte de bois l'épaisseur de l'au- 
bier est sensiblement la même ; c'est même un des caractères 
qui peuvent aider à les distinguer les uns des autres. 

La partie centrale des couches annuelles est occupée par la 
moelle ou cœur de l'arbre. Cette substance, qui affecte tovi- 
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jours une forme rond* dans les premières années de la 
sauce du bois, perd progressivement cette tonne, et dimim 
de diamètre à mesure que l'arbre se développe. 

SECTION IL 

h}] M DENSITE DES BOIS. 

Si l'on s'est bien pénétré des notions contenues dans 
section qui précède , ou comprendra Facilement que tes bu 
les plus durs sont ceux; qui présentent uu tissu plus serré 
c'est-à-dire, ceux où, l'enlacement des libres verticales avec ' 
anneaux annuels offre le moins d'interstices ou de lacnn 
Les bois ronceux ou loupes en sont un exemple frappai)!, 

En général, la pesanteur spécifique des bois peut être , 
comme caractère de leur densité. 

Quelques-uns doivent leur dureté à la présence d'une 
taîue proportion de gomme ou de résine qui remplit les in- 
tervalles des cellules, et exerce en outre une sorte d'action 
nuque, à peu près comme un ciment qui lierait ensem- 
ble les diverses parties , et augmenterait leur adhérence enf 
elles. 

Il est très-î m portant pour le tourneur de bien connaître 
qualité des bois, quanta leur dureté , pour les appliquera* 
discernement aux usages qui leur conviennent le mieu: 
Cette connaissance lui est en outre indispensable pour 
guider dans le choix des outils qui sont le plus propres a di- 
viser la matière suivant son degré de densité. Un sait que les 
bois les plus tendres se coupent avec une grande facilité, au 
moyeu de tranchants à angle aigu de 3o à 4o degrés, Ces outil 
sont présentés obliquement et dans la direction d'une tangente 
à la circonférence, Il n'en est pas de même des bois durs ; leu 
texture plus coin pacte é mousserait eu un instant des tranchant 
trop eftilés ; on est alors obligé de se servir d' outils à gratter 
dont le biseau forme un angle de 70 à 90 degrés , et ces ou 
tils sont tenus dans la ligue d'une sécante, et souvent menu 
d'un rayon. Nous aurons occasion de revenir sur ce point 
lorsque nous enseignerons la manière de tourner. 

On a essayé d'augmenter artificiellement la densité de 
bois, loiten les comprimant dans un tube creux de fer, soi 
11 les sou met tint à la pression des cylindres d'un fort la- 
*noir; mais nous ne pensons pas que ces moyens , dont 

îphî est restreint à des usages ties-limités, aient jamais 
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couronnés d'un grand succès. Il n'en est pas de même du 
cédé inventé récemment par le docteur Boucherie , et que 
is décrirons plus loin au Chapitre de la Préparation des 
f . 

ii la pesanteur des Lois est un indice de leur densité, ou 
t dire aussi que celte densité est le signe le plus certain 
leur durée. 

,1 plupart des bois durs , et même quelques l>ois tendres, 
stent à une immersion dans l'eau prolongée pendant des 
les entiers ; et nous avons vu des cbénes parfaitement 
15, extraits de tourbières où ils étaient ensevelis peut-être 
uis des milliers d'années. 

'rès-peu de bois , au contraire , sont propres à subir des 
f natives répétées de sécheresse et d'humidité. Ils sont 
rs sujets à une destruction prématurée , occasionée sans 
te par la dissolution de celles de leurs parties constituantes 
blés dans l'eau , et par la croissance d'une foule de para- 
s qui déterminent leur pourriture. 

SECTION III. 

de l'élasticité des bois. 

.es bois les plus élastiques «ont ceux dans lesquels les 
ches annuelles ou longitudinales so.it les plus droites et le 
ins entrelacées avec les rayons médullaires , ou le moins 
trrompues par des nœuds. On les appelle aussi bois de fil, 
ce qu'ils sont naturel lemer.t disposés à être fendus en ligne 
ite. Tels sont : le frêne, le noyer blanc, le micocoulier, etc. 

bois où les fibres sont plus entrelacées, présentent les ca- 
dres opposés ; ils sont plus rigides et plus difficiles à se 
ire d'une manière économique. On peut citer, pour exem* 
, le buis et le gaïac. Quant aux bois ronceux ou couverts 
loupes , ils sont de tous les plus inflexibles. 
,a flexibilité des bois peut être augmentée momentané- 
ut d'une manière surprenante , à l'aide de plusieurs moyens 
ît nous indiquerons seulement les principaux. C'est ainsi 
iu moyen de la chaleur, on parvient à faire prendre tou- 
tes courbes possibles aux brancards de voitures, aux dou- 

des tonneaux, et même aux membrures des vaisseaux. 
)n les fait bouillir dans l'eau, ou si on les expose simple- 
ut à un bain de vapeur d'eau , ils acquièrent une très- 
inde souplesse j et c'est ainsi qu'on est parvenu à faire des 
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(notes de roues d'une seule pièce. Pour conserver aux 
forme qui leur a été donnée k l'aide de ces divers p 
ou les assujétit solidement à laide de presses, ou par 
moyens» jusqu'à ce qu'ils soient complètement refroi 
courbes obtenues par ce procédé présentent une trè$-_ 
résistance à la rupture, puisqn'alon les fibres du boîs 
disposées para 11 élément à la cambrure. Elles sont in Animent 
préférables aux courbes obtenues à J'aide d'une scie à chau- 
toinjit , r, et qu'on nomme bois tranché, parce qu'alors le fil 
du bois est effectivement tranché par des sections obliques et 
quelquefois perpendiculaires aux fibres longitudinales. Outre 
les avantages que présentent les pièces de bois courbées par 1« 
bfOcédél indiqués plus haut , elles proturent encore à l'ou- 
vrier une grande économie, puisque des morceaux d'une pe- 
tite dimension peu* eut remplacer avantageusement ceux qu'où 
aurait été obligé de prendre dans de grands madriers. 



SECTION IV. 

DES QUALITES QUI CONSTITUENT LA BEAUTE DES BOIS. 

l* r . GI1 AÏS, — NOEUDS, — RONCES, — LOUPES, — SOIS 
ET MOUCHETÉS; — RACINES. 
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Deux qualités essentielles contribuent à la beauté des bois: 
la disposition des fibres ou veines, et l'agrément ou la va* 
riété de leurs couleurs. Nous en traiterons dans deux para* 
graphes dîif é rente. 

Nous avons dit, en parlant de la structure des bois , que le 
raîn ou maille que l'on remarque dans plusieurs d'entre eut 
tait dû à une disposition particulière des rayons médullai* 
es, qui, indépendamment de la diversité des couleurs, 
es rend propres à réfléchir la lumière d'une manière cha- 
toyante , suivant les différents aspects sous lesquels on les 
considère. 

Si l'arbre était composé d'anneaux annuels parfaitement 
concentriques, et régulièrement cylindriques, la section 
horizontale offrirait nue surface composée de cercles concen- 
triques, la section verticale présenterait un faisceau de li- 
gnes droites bien parallèles, et la section oblique se com- 
poserait d'ellipses. Mais la nature, dans son travail, suit 
-émeut une marche aussi régulière i une foule de causes 
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Tiennent déranger cet ordre symétrique : la courbure ou la 
torsion du tronc, la bifurcation des branches, le développe- 
ment des noeuds , sont autant de circonstances qui font dé- 
vier les fibres de la ligne droite, et qui occasion tient . dans le 
tissa des bois, ces accidents si variés auxquels ils doiw-ui une 
grande partie de leur beauté. 

Les mailles que l'on remarque dans certaines esprits de 
Bois sont entièrement dues à un eubvement tnut partiiu- 
lier des rayons médullaires avec les libres lon;;itn< anales, 
indépendamment des autres circonstances qui m;t été éuu- 
mërëes plus haut. Ces mailles qui constituent le grain du Lois 
te montrent d'une manière très-tranchée, dans le «hèue de 
Hollande, le platane, le sycomore, le héire , le prunier, «ic. 
Mais elles n'en existent pas moins , quoique moins appareil us, 
dans la plupart des autres bois. Cependant, dans quelques 
arbres exotiques , elles sont si faiblement indiquées , qu'on ne 
parvient à les découvrir qu'à l'aide d'un examen attentif .m 
Diicroscope. 

La inaille peut être considérée comme le principal et h» 
plus bel ornement des bois, alors même qu'il» se présenii-iii 
dépourvus des autres genres de beauté que nous examinerons 
plus loin. Mais si cet agrément vient se. combiner avec les 
meuds , les ronces et la variété des couleurs, il eu lésulte les 
plus riches effets. 

On ne peut donner une meilleure idée de l'aspect pnidi.it 
par les bois maillés, qu'en les comparant à ces dessins du 
linge damassé, où les heureuses alternatives du mat et du 
brillant réfléchissent la lumière d'une manière si agréable à 
lail. 

Il est évident, d'après ce qui a été dit plus haut, que 
pour obtenir le maximum de l'effet qu'on peut attendre! 
des bois inaillés, il faut les débiter suivant la ligne radiale. 
Au reste, nous reviendrons sur ce point au Chapitre III, Sec- 
tion l re . 

La naissance des branches est pour les bois une nouvelle 
source de variétés et d'agrément, lui effet , les fibre.-* Inugitu - 
dinales de chaque branche viennent se rattacher a la moelle 
ventrale du tronc principal ; il en résulte une sorte de de\ia- 
tion des anneau v annuels, et à l'endroit de la 1 ilurcation <h: 
l'arbre , les fibres longitudinales décrivent une courbe tout-à- 
fait analogue a celle qu'affecte le fil de l'eau lorsqu'il vient 
se diviser sur la pile d'un pont. 

Tourneur, toaê £• i 
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Cette perturbation naturelle dans la croissance de la pi 
part des bois, modifie leur veinage d'une manière agréabl 
c'est à elle que sont dues ces admirables bigarrures de Tac 
jjou ronceux, qui tantut s'épanouissent en gerbes, tantôt 
développent en flammes ondoyantes. 

Les noeuds , qui semblent avoir ta même origine que 1 
tranches» puisque , comme elles j ils pénètrent jusqu'au cœi 
de L'arbre , présentent néanmoins un caractère tout différer 
On peut les considérer comme Le tronçon de branches qu 
ne s étant pas développées ou ayant été retranchées par 
main de l'homme , se sont recouvertes petit à petit d'anneai 
annuels qui les contourner t et Les en ferment dans tous les sen 
Il en résulte une nouvelle variété dans la contexture 
fibres du bois , et un nouvel agrément: dans Leur veinage 

En général, les nœuds sont composé* dune substance pi 
compacte el plus résistante que le reste de l'arbre . Cette qui 
litë tient sans doute à l'entrecroisement des fibres dans toi 
les sens, et peut-être aussi à la lenteur que met la natiun 
lorsqu'elle est forcée de s*ècarter de l'ordre ordinaire de 
croissance en ligne droite, pour accomplir son ceuvre répi 
ratrice, Les nœuds du sapin offrent souvent une teile dureU 
qu'on serait tenté de les prendre pour une substance tou 
différente de l'arbre qui les produit. 

Dans quelques espèces , les nom ils sont disposés d'une m. 
nière régulière et symétrique, tels sont en général les ho 
épineux et les sauvageons de presque tous les arbres fruîttei 
Quelques espèces d'acajou présentent aussi cette particularité 
Les bois obtenus de ces sortes d'arbres ont un aspect fo 
agiéable ; leur surface est parsemée de petites taches de moi 
forme et régulièrement espacées entre elles, qu'on ne pt 
mieux comparer qu'aux bigarrures de la peau du léopard. O 
Itt appelle buis mouchetés* 

Ou avait cru fort longtemps que les mouchetures si remai 

quables de l'érable d'Amérique, ou érable œil tCoiseau 

étnient dues à la circonstance que nous venons de signaler 

c'est-à-dire a la formation de milliers de petite nœuds, re 

ouverts successivement par les libres des anneaux annuel 

llokxapffel, auteur d'un remarquable ouvrage sur le tour 

'.bîië eu Angleterre , auquel nous avons déjà fait de no 

eux emprunts, semble avoir découvert la véritable cause 
a beauté singulière de ce bois; il a trouvé que Vintèrh'ur 
'a écorce était garni d'une quantité innombrable de petite 
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spérités, qui, selon lai, s'impriment successivement 
e des couches annuelles de l'érable d'Amérique, et 
urs empreintes. Ce qui viendrait encore à 1 appui 
union , c'est qu'en général les couches intériea- 
e sont mouchetées plus profondément que celles 
chées de l'écorce , sans doute parce que les aspé- 
ures de cette écorce s'émoussent à mesure de la 
le l'arbre. 

•ait peut-être attribuer à la même cause le grain 
présentent certaines espèces de bois. Cette dispo- 
issi probablement le résultat d'une forme analo- 
icorce de ces arbres. Dans ces sortes de bois , les 
tudinales , disposées en zigzags, présentent d'un 
rie d'ondes , et de l'autre des espèces de rides dis- 
lièrement. On comprend aisément que ces bois sa 
cilement , puisque leurs fibres se trouvent tran- 
que instant ; mais, malgré cet inconvénient, ils 
is moins estimés pour leur aspect agréable. On les- 
s le nom de bois ondes. 

le loupes, des excroissances anormales qui survien- 
i tellement sur plusieurs espèces d'arbres, tels sont : 
iboine, l'acajou, le buis, l'olivier, l'if, le noyer, 
orme, le frêne, l'aulne etc. Les loupes semblent 
tat de tentatives infructueuses et répétées qu'au* 
'arbre pour former une branche dans un endroit 
ou pour cicatriser une blessure souvent renou- 
ïme endroit. C'est pour cela que les arbres coupés. 
îtards, sont ordinairement couverts d'excroissances, 
e souvent considérable. 

iuvé le moyen de déterminer artificiellement la 
des loupes du buis. Pour y parvenir, on fait passer 
ie dans une virole de fer; cette branche, venant à 
aduit un renflement ou bourrelet sur lequel nais- 
ifinité de petites branches qui, retranchées avec 
e année, produisent un tissu compact formé de 
Js croisés en tous sens que l'on appelle racine* 
pas ici le lieu de décrire en particulier les diverses 
oupes , nous en parlerons à l'article de chacun des 
fournissent , et nous indiquerons alors les qualités 
inguent, et les usages auxquels elles peuvent être 
lement employées. Nous devons cependant dire.» 
»nt, que les loupes réunissent au^Aus WvxX &&^& 
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toutes les qualités qui doivent les faire rechercher des ama- 
teurs; elles possèdent à la fois tous les genres de beauté que 
nous avons énamérés jusqu'ici, et sans parler de la richesse 
et de l'immense variété de leur veinage, elles se distinguent 
par l'éclat et par le contraste de leurs couleurs. Nous ensei- 
gnerons en son lieu la manière de rehausser encore cette 
coloration à l'aide de procédés chimiques. 

$ II. DBS COULEURS DES BOIS. 

Après avoir examiné les bois sous le rapport de leur grain , 
considérons-les un instant sous le point de vue de leurs, cou- 
leurs , source d'un nouvel ordre de beautés qui les rend plus 
ou moins précieux comme objets d'ornements. 

Quelques-uns, comme le buis, l'ébène, l'amarante, sont 
d'une teinte à peu près uniforme; la plupart offrent plusieurs 
nuances de la même couleur ; d'autres enfin se distinguent 
par l'opposition bien tranchée de deux ou trois couleurs diffé- 
rentes. 

La section horizontale 'des bois de cette dernière caté- 
gorie présente une série de cercles concentriques bien dis- 
tincts les uns des autres , comme si l'arbre , à différentes 
époques, s'était capricieusement revêtu de couches de couleurs 
diverses. Le bois de rose et le bois violet s'offrent à nos yeux 
sous cet aspect. Dans la section verticale de ces espèces de 
bois, la surface se compose d'une foule de raies, de bandes , 
de rubans ou de taches, qui produisent l'effet le plus pitto- 
resque et le plus original. Ces mêmes bois acquièrent encore 
un nouveau degré d'agrément et un nouveau prix, lorsqu'ils 
sont employés sur le tour a former des vases, des balustres 
et autres objets dont les profils offrent des courbures de na- 
ture différente. Les raies verticales suivent alors toutes les 
inflexions des moulures ; elles se rétrécissent et se perdent 
quelquefois dans les gorges, pour reparaître et s'épanouir 
sur les parties bombées , et partout elles produisent les effets 
les plus bizarres et les plus variés. 

L'opposition des couleurs, qui rehausse si heureusement 
la beauté ies ouvrages travaillés sur le tour ordinaire /serait 
au contraire un désagrément dans les objets produits par le 
tour à guillocher. Dans ces derniers . tout le mérite de l'œuvre 
consiste dans la grâce et la légèreté de leurs découpures, et 
si l'œil était distrait par le grain et par la couleur du bois, 
'I en résulterait une sorte de confusion toufe-k-tûl défavorable 



RETRAIT BT COUTRACTlOIf DES BOtt. 17 

à l'effet qu'on a voulu produire. Ce que nous venons de dire 
s'applique encore, à bien plus forte raison, aux ouvrages de 
sculpture. 

En général, les bois foncent de couleur à l'air et à la lu- 
mière; le bois de rose est peut-être le seul qu'on puisse citer 
comme une exception à cette règle. 

L'application d'une couche d'huile et d'un vernis convena- 
ble est très-propre à faire ressortir le veinage et la couleur des 
bois; elle a pour effet de retarder pendaut quelque temps la 
rembranissement de leur couleur, mais elle ne l'empêche pas 
complètement ; ce qui prouve bien que la lumière joue un 
rôle important dans cette coloration. Nous traiterons plus loin 
de tout ce qui a rapport aux vernis , Chapitre VIII. 

Quelques bois doivent leurs couleurs à des circonstances 
accidentelles, souvent à un séjour fortuit et prolongé dans 
l'eau , où ils se trouvent probablement en contact avec des 
acides on autres matières colorantes. Nous avons vu plusieurs 
chênes extraits de tourbières, où ils étaient restés ensevelis 
peut-être pendant des milliers d'années : ils avaient acquis, 
à peu de chose près, le noir intense de l'ébène. D'autres fois 
les bois empruntent leur couleur à la nature du sol qui les a 
produits : c'est ainsi qu'on en voit de même espèce présenter 
des nuances toutes différentes, suivant les pays où ils ont 
crû. 

Souvent l'art s'est efforcé d'imiter la nature , et il existe un 
bon nombre de procédés propres à donner aux bois une 
grande variété de couleurs. Tous ces procédés seront décrits 
au Chapitre VII , consacré à la Teinture des Bois, et nous don»» 
nerons surtout une large part à la nouvelle méthode du doc- 
teur Boucherie , dont on a pu admirer les remarquables 
spécimen à la dernière exposition des produits de l'industrie* 

SECTION V. 

OU RETRAIT ET DE LA CONTRACTION DES BOIS. 

L'altération qu'éprouvent les formes des bois, et les chan- 
gements qni surviennent dans leurs différentes dimensions, 
même après qu'ils ont été travaillés, méritent d'être l'objet 
d'une attention toute particulière. Nous poserons d'abord les 
principes généraux qui régissent ces transformations, nous 
examinerons ensuite leurs différents effets , tant sous le rap- 
port du tour, que sous celui de la menuiserie. 
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L'élimination complète tle l'eau' de végétation , ou la des- 
siccation parfaite du bois, a ponr Effet d'opérer un relraf 
considérable, de la circonférence au centre de t'arhre , en sorte 
que toutes les couches annuelles semblent setre resserrées e 
rapprochées les nues des autres. Ce retrait est plus sensible 
dans les couches les plus extérieures de l 'arbre, sans ilnuti 
tu'etles sont plus ei posées aufuut.i t de I air, eteompo* 
! un tissu moins dense, il arrive alors, surtout si le bufi 
a été séché d'un à manière brusque, que les couches ex té 
rieures, devenues trop étroites pour contenir le milieu du 
tronc, se séparent par groupes, sous la forme de fentes qui 
suivent ordinairement tes figues radiales. Une dessiccation 
lente et progressive éute en grande partie ces effets di 
treux. Si le bois , après avoir été sèche , est de nouveau exposé 
à une atmosphère humide, il recouvrera à peu près ses di- 

ions primitives, m lis il les reperdra ensuite par I 
d'uni? nouvelle dessiccation, 
i Ainsi, Iri premièrti modification qu'éprouve le boiser* sé- 
chant, par rapport à n'oris, est de rentrer ou 

• quelque sorte sur lui-même, dans le sens de sa 
largeur, Il n'ed est pas de même quant à sa longueur, car ton 
retrait di; .; a peine appréciable, uiéiueavec des 

instruments d une exactitude rigoureuse, 

outre cette cause générale et commune, quoique à dif- 
férents degrés, à toute* les espèces de bois, il existe une 
fonte d'autres circonstance! particulières qui viennent se 
combii eîle (mur déterminer des déformations d'une 

autre nature. 

is certains bois , il ai ive souvent que les filtres Idtlgjhx» 
les, au lieu d l i r. ,ii, fies, iû ut disposées en hélices plus ou 
moins allongées; on conçoit facilement que, dans ces sortes de 
h ii -, qu'on appelle hnia rb'uiês, le retrait doit s*opércr d'une 
maniera très-irregulière, lin est de même, à pi us forte raison, 
des bois noueux, ronce ux ou couvert» de loupes; la diffé- 
rence de densité 1 ! I dont ils sont composés, et la 
direction anormale de leurs fibres contrariées dans tons les 
retidi ni propj es h i onlra ter nue infinité de dévid- 
tfons <pû s'écarleul m nulle manières delà féglç ordinaire. 
Ce que tutus venons de dire résume en peu de mots les 
es du retrait îles noîs et de leur gauchis&eméni; il nous 
reste à indiquer les moyens d'éviter les inconvénients qui en 
ut pour les ouvrages de tour et d ebéuisterie. 
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tit bois peut être tourné de trois manières différentes , en 
tronçon on rondin , en bois de quartier et en planche. 

La section horizontale, ou en rondin , semble la plus natu- 
relle et la plus appropriée aux ouvrages de tour. La nature 
elle-même semble avoir préparé sa forme tout exprès pour 
cet emploi; et c'est aussi dans ce sens que la force du bois, 
son grain, son action de sécher, sont le plus uniformes. Les 
anneaux annuels sont alors concentriques avec les contours 
de l'objet confectionné, et la contraction a Iieu'en s éloignant 
le moins possible de la forme circulaire. Enfin , l'économie 
d'une matière souvent précieuse vient encore recommander 
l'usage du bois en rondin. 

Malgré ces avantages incontestables en théorie, il est assez 
rare que dans la pratique du tour on puisse l'employer de 
cette manière. D'abord, on ne rencontre pas fréquemment 
de rondins qui soient complètement exempts de fentes et de 
gerçures , et si parfois on parvient à s'en procurer de bien 
sains, il arrive trop souvent que la pièce, surtout si elle est 
pleine , vient à se fendre lorsqu'elle a été tournée. Néan- 
moins, cet inconvénient disparaît presque entièrement lors- 
que les objets sont creusés , parce qu'alors le retrait du bois 
peut s'opérer sans obstacle. Eu résumé, la forme de rondin 
présente assez d'avantages pour qu'on doive l'adopter de pré- 
férence toutes les fois qu'on le pourra. 

A défaut de rondin exempt de fentes, ou lorsque ses di- 
mensions sont trop fortes pour l'ouvrage qu'on se propose de 
faire, on est forcé de recourir au bois de quartier. Il est bien 
vrai qu'on a alors à craindre la déformation de la pièce, occa- 
sionée par la contraction inégale du bois, car on n'a pas ou- 
blié que les couches extérieures sont beaucoup plus sujettes à 
rentrer sur elles-mêmes que le centre de l'arbre; mais si on a le 
soin d'employer toujours des bois parfaitement secs et de 
bonne qualité , le retrait sera à peu près insensible. Au reste , 
cette deuxième manière de tourner le bois est la plus usitée, 
parce qu'elle eft la seule qui permette d'utiliser toutes les por- 
tions d'une bûche lorsqu'elle se trouve fendillée. On a remar- 
qué, en outre, que les ouvrages faits en bois de Quartier sont 
moins sujets à se fendre après qu'ils sont terminés. 

Lorsqu'on a à tourner des pièces d'une certaine dimension, 
il faut de toute nécessité employer du bois en planche , et 
cette troisième manière est ta plus défaNQt&\&fc && wax«&\ 
car, outre les difficultés qu'offre le bois a. sc\a\srct XxvsriNtet 
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sur le tour dans ce sens (i), on a encore à redouter une 
grande déviation de la forme circulaire , et , de plus , si le bois 
n'est pas parfaitement sec , il arrive souvent que la pièce se 
cambre et se voile. Ce dernier inconvénient, qui est particu- 
lier à tous les bois en planche , Se reproduit souvent dans les 
ouvrages de menuiserie , dont nous allons maintenant nous 
occuper sous ce rapport. 

Reportons-nous un instant aux principes généraux qui ont 
été posés au commencement de la présente Section , et voyons 
de quelle manière les bois débités dans le sens de leur lon- 
gueur doivent être influencés par les causes de déviation que 
nous avons signalées. 

Les bois peuvent être refendus sous trois dimensions diffé- 
rentes : en madriers ou membrures, en planches plus ou 
moins épaisses , et , enfin , en placages très-minces. Sous cha- 
cune de ces formes , il se produira inévitablement un retrait 
dont la direction dépendra de la position qu'occupait le ma- 
drier ou la planche dans le tronc primitif de l'arbre en 
grume. Il est évident qu'on ne peut tirer qu'une seule planche 
dans le diamètre de l'arbre ; les autres lui seront parallèles et 
s'éloigneront de plus en plus du centre. Dans la planche dia- 
métrale, le retrait aura lieu entièrement sur toute la largeur 
et d'une manière régulière ; mais à mesure que les planches 

Parallèles s'écarteront du diamètre, la contraction du bois sera 
e plus en plus inégale ; très-souvent les planches se trouve- 
ront cambrées ou voilées, et d'après ce que nous avons dit de 
la propension du bois à se contracter de la circonférence au 
centre , on comprendra facilement que le côté convexe de la 
planche devra être celui qui avoisine le plus le cœur de l'ar- 
bre. Cette circonstance ne devra jamais être négligée dans la 
pratique par un ouvrier intelligent. Si donc on avait à former 
un large panneau composé de plusieurs planches , il faudrait 
alterner les faces convexes et concaves de chacune des plan- 
ches avec sa voisine, parce qu'alors la tendance de contrac- 
tion. décrira une ligne sinueuse , et il en résultera une espèce 
de compensateur qui s'opposera à la courbure générale du 
panneau dans un seul sens. Nous citons cet exemple comme 
un des plus frappants qu'on puisse présenter pour démontrer 
toute l'importance d'un emploi judicieux des bois ; nous lais- 
sons à l'intelligence et au discernement du lecteur, le soin de 



(>) Nous indiqueront plat loin let préceationt à prendre pour bi 
en planche, et let oatiUqol tout le plut •ppropriés k cette opémtlo». 



bien tourner le boit 



[•constances hygrométriques déterminent aussi, da.ns 
m planche, une sorte de déviation que nous appeJle- 
poraire , parce qu'elle cède à l'application de l'iri- 
ontraire à celle qui l'a produite. On sait que si l'un 
; d'une planche est exposé à l'humidité , il deviendra 
, tandis que le côté opposé, en contact avec l'air sec 
la chaleur, se courbera en sens inverse. On peut 
profit cette particularité pour redresser une planche 
• une cause quelconque, se sera voilée. Il suffit alors 
1er légèrement le côté concave , et d'exposer à un feu 
a partie convexe de la planche. Ce procédé demaude 
jpliqué avec ménagement ; il faut surtout éviter les 
ns de température assez brusques pour déterminer 
du bois. Nous aurons occasion d'y revenir plus tard , 
ious enseignerons la manière de plaquer. 

CHAPITRE II. 

[TÉS ET USAGES DES DIFFÉRENTES ESPÈCES 

DE BOIS, 
avoir exposé d'une manière générale tout ce qui est 
l la structure des bois , à ce qui constitue leur utilité 
igrénient , il nous reste à examiner chaque espèce en 
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Son bois, robuste et nerveux , paraît en quelque sorte ind 
tructible , et , lorsqu'il est débile dans le sens de la ligne 
diale, il présente un aspect maillé du plus ricbe effet, 
chêne est généralement employé en bois de charpente , pi 
la construction des maisons et des vaisseaux , et pour tous 
ouvrages qui réclament une longue durée. Son usage est ai 
très-fréquent dans la menuiserie, et ces admirables boiser 
ces vieux meubles sculptés que l'on remarque dans nos ; 
ciens édifices , témoignent suffisamment de ses qualités i 
périssables. Malgré ces avantages , le chêne est fort peu e 
ployé aux ouvrages de tour; la grossièreté de ses pores ne 
permet pas de prendre un beau poli, et il est, en outre, sl 
à s'égréuer dans les moulures. 

L'Orme. 

L'orme , mis au nombre de nos plus grands arbres de 
rets, n'est pas aussi commun que le chêne, mais il n 
guère moins précieux ; on le remplacerait même difficilem 
pour les différents ouvrages auxquels on a coutume de 
destiner. Il est dur, solide, liant et facile à travailler ; on 
fait des vis de pressoir, des écrous , des presses , des moye 
et des jantes de roues , des courbes , des bâtis de voitures , 
plusieurs autres ustensiles qui demandent de la force. Com 
il est naturellement lourd, il est très-bon pour faire des é 
blis de tourneur. Le cœur, dont la couleur est brune et om 
de clair, se tourne assez facilement ; on en fait des rouet 
filer, des bâtons de chaises, des berceaux d'enfants, des ra< 
ches de marteaux, etc. L'orme ne se gerce point, il se to 
mente peu , mais il n'est pas susceptible de recevoir un b< 
poli , parce que ses pores sont trop lâches. 

On trouve assez communément sur l'orme des loupes 
excroissances dont le bois ne ressemble en rien à celui 
l'arbre qui les a produites. Ce bois , qui a un grain très se: 
et très-fin, peut servir à faire au tour plusieurs ouvra j 
agréables, et susceptibles de prendre un assez beau poli. < 
distingue des loupes d'orme de deux espèces : la premièi 
qu'on nomme loupe mêlée, présente des cavités et des ci 
vasses qu'on ne trouve pas en aussi grand nombre dans 
seconde, connue sous la désignation de loupe roncèe. Ces < 
vîtes, comme on le conçoit facilement, offrent des obstac 
pour le poli, mais ils ne sont pas insurmontables , et je dii 
plus tard comment on parvient à les faire disparaître. 
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Le Charme. 
Jt charme n'est propre ni au charronnage ni à la menuise- 
, soit en meubles, soit en bâtiments; c'est un bois d'un 
s beau blanc, dont les pores sont très-fins sans être serrés ; 
i tourne facilement ; on le regarde comme plus propre que 
t antre bois pour les mandrins qu'on nomme à mastic. On 
doit l'employer que quand il est parfaitement sec, autre- 
it il est sujet à se fendre ; cependant , quand il est encore 
t, on en fait des vis dont les filets se coupent très-vifs et 
i-nets , et qu'on estime beaucoup. Les tourneurs et les mé- 
tiers n'ont pas de meilleurs maillets que ceux qui sont faits 
c la partie noueuse du charme. 

1 existe «ne variété de charme importée d'Amérique , et 
uralisée en France, son nom botanique est carpinus austra- 
Nous devons à l'obligeance d'un amateur de tour une por- 
i d'un de ces arbres, planté autrefois par le savant Duhamel 
Montceau. Cest un excellent bois, plus dense et plus 
ré que le charme ordinaire. Son extrême teuacité le rend 
S'difficile à fendre ; nons en avons fait d'excellentes vis, 
i ont résisté à toutes les épreuves. Il serait à désirer que 
culture d'un arbre aussi précieux se répandît dans nos 
éts. 

Le Hêtre. 

Le hêtre vient, dans quelques contrées, d'une hauteur et 
ne grosseur extraordinaires ; son écorce est blanche , lui- 
lte et piquetée. Le bois de hêtre a beaucoup d'analogie 
se celui de noyer ; on l'emploie à différents usages : on en 
t des établis et des presses de menuisiers , des étaux de 
uchers, des écrous , des moyeux de roues de voitures , et , 
nme il est susceptible de supporter le fort assemblage, on 
a sert , de préférence à bien d'autres , pour des meubles , 
surtout pour des bois de lits, de canapés, de fauteuils. Le 
tre a l'avantage de ne pas se fendre et de ne point con- 
icter de gerçures ; il se coupe en tous sens, se tourne très- 
îd et facilement; mais ses pores sont un peu gros, et 
m me il reçoit difficilement le poli , on ne le tourne que 
•ar en faire quelques ustensiles de peu de valeur, comme 
s écuelles ou sébiles, des égrugeoirs, etc. On fait aussi , 
ms certains pays, avec le hêtre, des sabots, des pelles à re- 
urner le blé, et des formes pour les cordomùt?* «X Va 
lapeliers. Ce bois est un de ceux où. la maïïïe, ^to&ùte \a& 
traies médullaires est le plus prononcée. 
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Le hrènt*. 

Les usages du frêne sont assez bornés, mais en n 
pense ils sont de la plût haute importance. C'est, de ton 
les bois, le plu* liant, fe plus élastique, et celui 
5Î5te le mieux à ta rupture. On en lait des brancards de voi 
turcs, des brouettes, des chaises, des manches de béchej 
de pioches et de marteaux, des bras de ^cie , des queues d 
billard, des rames pour la marine. Le freue est d'un 
beau blanc, et, quoique d'nn tissu peu serré, il se tourne 
bien. 

On lire hiissî de cet arbre des loupes dont ou ne con 
le mérite que depuis peu d'années. Ces loupes devient 
très -grosse s, l.e bois en est dur et peu sujet :i se tendre ; \ 
rempli déveines mélangées a l'infini, et p les ace 

dents qui ne se I rem vent dans aucun bois étranger; il est 
inmé tpie lut me tortillard j et il est susceptible d'acqucui 
au moyen des aeîdes, les couleurs les plus agréables. 

Les loupes de frêne sont de trois espèces, qui se dis tic 
puent par la cmileur; ou nomme la première loutre bru 
deuxième loupé, blanche , et la troisième toupr rput 

La loupe brune est la plus recberchée par les ébérJÎîti 
les tourneurs; elle est d'un brun nombre mélangé de des! 
d'une couleur plus tendre* et qui ïa rendent très-agreabJe 
la vue. 

La loupe blanche roucée est naturellement d'un bea 
moirv y -DI- B, mélangé de couleur de raie on peu tendre,* 
assez souvent parsemé d'accidents gris-bleu ; ou peut lui dot 
lier, au moyen de l'art, plusieurs teintes différentes. On n 
doit employer la loupe blanche que deux ans au moins aj 
que l'arbre a été abattu. 

La loupe rousse est d'un pune obscur mélangé de ro 
c«t la moins estimée pour les ouvrages de tour. En gêné 
la loupe de frêne est difficile à tourner, mais eîl 
cieuse pour les tahlctins On eu tait des nécessaires el dr 
très ouvrages eu marquetterie de la plus grande beauté. 

La beauté singulière des différentes loupes de frênt p 
BflCOft être rehaussée à laide de procédés chimiques que 
tes ont tenus secrets pendant fort longtemps", el <J< 
un doit la publication à M. Paulin Désormeaus , auteur d 
estimable ouvrage sur le tour. Nous ferons connaître ces p 
celles eu parlant de la Teinture dm bois, {Foyet ci-ap 
Chap. Vil.) 
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V Acacia (pseudo-acacia on carougier). 

Après avoir été négligé pendant fort longtemps, l'acacia 
•ommence aujourd'hui à être apprécié à sa valeur. C'est un de 
nos meilleurs bois; ses fibres sont presque toujours disposées 
m ligne droite; il est passablement dur et d'une rigidité re- 
marquable; il possède, en un mot, les qualités réunies du 
:héoe et du frêne. Aussi est-il employé, maintenant, pour 
les rais des roues de Toitures, préférahlement au chêne. 
Coaune bois de tour, il présente une assez belle couleur, un 
poli fiu et un satinage agréable à l'œil. On en fait des vis 
parfaites, des roulettes de lits, des mortiers et pilons, des 
boites à mouiller le tabac, et une infinité d'autres ouvrages. 
Le Châtaignier. 

Le châtaignier, fort usité pour les cercles de tonneaux, est 
i peu près sans emploi pour le tour et la menuiserie. On avait 
cru pendant fort longtemps que les charpentes de nos vieilles 
cathédrales étaient composées de ce bois ; mais aujourd'hui 
ks archéologues et les botanistes les plus distingués s'accor- 
dent à les regarder comme du chêne. Lorsque ces deux bois 
Mot vieux , ils ont entre eux une grande ressemblance qui 
i pu donner lieu à les confondre l'un avec l'autre ; ce- 
pendant la maille qui caractérise le chêne est beaucoup 
aoins prononcée dans le châtaignier, et cette particularité 
peut servir à les distinguer l'un de l'autre. 

Le Noyer, 
Il n'est personne qui ne connaisse cet arbre , qu'on trouve 
dans toutes les provinces de la France. Excellent pour les 
aeubles de toute espèce, il se tourne parfaitement, quoi- 
«l'avec un peu de difficulté; il prend un très-beau poli. On 
ten sert assez communément pour des poulies à éineri , pour 
fcs roues de rouets à filer, etc. 

Les qualités distinctives de ce bois sont une grande sou- 
plesse, remarquable surtout dans le noyer blanc, et une par- 
faite égalité de grain. On trouve quelquefois des loupes de 

! loyer qui, débitées en placage, produisent un fort bel effet. 

I Lorsque sa couleur est trop claire, on peut la foncer artifi- 

i Qellement par un procédé fort simple. (Voyez à la Teinture 

l kt Bois. ) 

| L' Erable. 

L'érable est un bois de couleur jaunâtre , feim& > Y\tf& « 
Tourneur, tome /. "à 
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souple, et assez facile à tourner ; en lui donnant une 
leur, on le fait souvent passer pour de l'acacia et mém 
pour «Ju buis. Les tourneurs fout avec l'érable d'excellent 
manches d'outils. La loupe d'érable , qui est assez rare, pool 
rait être employée avantageusement pour des ouvrages m 
tour, niais elle a le défaut de s'égrener» 

On peut donner à la loupe d érable, et à 1 érable lui- m* 
de très -bel les couleurs veinées, au moyen de certaines pi 
rations qui seront indiquées au Chapitre VII , de in Tei 
des Bois. 

Le Sycomore. 

Le sycomore offre un bois blanc, léger, agréaulen* 
maillé, facile à tourner et prenant un très-beau poli. IL es 
fort employé pour tabatières, écrans, boîtes à thé et tous * 
ouvrages dits de Spa. 

Le Platane. 

Moins blanc et plus maillé que le sycomore , le platan 
se rapproche beaucoup du hêtre et pour le grain et pour 1. 
couleur; mais il lui est préférable pour la finesse de soi 
tissu. C'est un bols assez agréable à tourner. 
Le Houx, 

La dureté de ce bois, la finesse de son grain et son écla 
tante blancheur le fout ressembler :î l'ivoire, Mais pour la 
conserver celte blancheur , il faut le débiter , aussitôt tfuit es 
abattu, en morceaux de dimensions convenables pour les ob- 
jets qu'on se propose de faire. On peut en faire de très joli 
Ouvrages de tour et d'ébénisterie , en le mettant en opposi- 
tion avec des bois de couleur foncée ; il est employé surtou 
à faire les cases blanches des échiquiers et des filets poui 
la warqueUerie. Plus blanc que le marronnier d'Inde, il es 
infiniment plus dense et plus résistant que ce dernier , mais 
pnr'un nouveau trait de ressemblance avec l'ivoire, il jauni 
en vieil lissant. Le houx preuJ assez bien la teinture noire 
mais lorsqu'on veut lui conserver toute sa blancheur, il fau 
le polir à l'eau, et la vernir avec un vernis très-blanc. Ee 
tomme , c'est un des bois les plus agréables que puisse em< 
ployer un amateur; niais il est assez, difficile d'en rencoutrei 
de forte dimension, car il ne croit jjuére que dans les haiei 
et dans les buissons, et il est rare qu'une taille intelligente 
vienne If débarrasser des branches superflues qui nuisent à 
Jarètfufarité de sou développement. 
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Le Marronnier dinde, 

bois n'a aucune espèce de rapport avec le marron- 
rdinaire ni avec le châtaignier ; il est très-blanc et 
ndre , quoique son grain soit assez serré; on peut en 
{uelques jolis ouvrages de tour , mais il requiert des 
parfaitement coupants. On l'emploie avec succès en 
terie pour doubler l'intérieur des meubles , des ti- 
etc. Souvent il présente dans sa texture des ondu- 
i ou jaspures d'un aspect des plus agréables. Pour 
: et vernir ce bois, il faut suivre ce qui a été dit 
s honx. 

Le Bouleau. 
couleur est d'an blanc rongeâtre , mais il est bien 
dur dans nos climats que dans les pays sept en trio - 
il se tourne assez facilement et est assez employé pour 
rrages communs. 

L'Aulne. 
1 tendre, léger, jaunâtre, appliqué souvent aux mêmes 
que le bouleau. On en fait aussi des chaises et des 
•s; il résiste très-bien à l'humidité. Quelquefois les 
s souches d'aulnes qui ont été souvent recepées foor- 
t des loupes qui, pour la beauté de la couleur et la ri- 
des dessins, se rapprochent beaucoup du bois d'am- 
( Voyez ce dernier. ) 

Le Peuplier. 
a croît en France de trois espèces, mais toutes sont im- 
es au tour, et on ne les emploie guère que dans la 
série commune. 

Le Saule. 
$t le bois le plus léger de tous ceux que produit le sol 
France, il est extrêmement tendre et ne peut guère 
itilisé par le tourneur. On le trouve rarement sain et 
)t des cavités que l'âge y détermine. 

Le Tremble. 
1 seul emploi pour le tour est de produire des poulies 
>ri qui retiennent parfaitement cette matière, et don- 
un excellent affûtage aux outils de moulures, (t'oyez 
. de Y Affûtage des Outils; voyez aussi tome III, pages 184 
6 , du Manuel du Tourneur.) 
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Le Tilleul. 

Très -recherché par les sculpteurs à cause de son grain fin 
et homogène; il se coupe facilement dans tous les sens : c'est, 
du reste , un bois très-tendre et peu employé pour le tour. 
Les Pins et Sapins. 

Il existe une grande variété d'arbres verts qui peuvent être 
compris sous cette dénomination ; leur structure fibreuse et 
peu homogène les rend impropres au tour, et ils ne sont 
guère employés ainsi que par les fabricants de jouets d'en* 
fa iits de Nuremberg. 

Le Cèdre du Liban. 

Un des plus beaux arbres que l'on ait acclimatés sur le sol 
de Frauce; c'est celui qui, dans un temps donné, produit la 
plus grande quantité de bois. Mais la qualité de ce bois se 
ressent de la rapidité de sa croissance ; il est mou et peu ré- 
sistant ; il exhale une forte odeur aromatique un pen fade 
qui a la propriété d'en éloigner les vers et les insectes. 
Le Micocoulier* 

Appelé aussi bois de Perpignan, ou simplement perpignan, 
il est presque exclusivement employé pour faire des manches 
de fouet. Lorsqu'il a atteint un certain âge, sa couleur se 
rembrunit, il devient dur, compact, pesant et sans aubier, 
et peut être utilisé par le tourneur. 
L'Olivier. 

L'olivier crott en abondance dans le midi de la France, en 
Espagne, en Italie, etc. Son bois est très-bien veiné, d'ope 
odeur agréable, et très-compact. Ses racines, qui prennent 
un développement considérable , offrent de très- beaux noeuds 
el un caractère onde. Elles sont fort recherchées pour une 
foule de petits ouvrages d'agrément ; on en fait notamment 
de fort jolies tabatières. 

Le Sureau. 

Assez dur et d'une couleur approchant de celle du buis ; il 
le remplace quelquefois pour certains ouvrages de pacotille, 
tels que flageolets, mesures métriques , navettes de tisserands 
et de fabricants de filets de pécheur, etc. 
Le Fusain. 

Beaucoup plus dur que le sureau » et plus ressemblant au 
buis, il sert à peu près aux mêmes usages, mais il est diffi- 
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'en rencontrer de fort! échantillons , car il pousse très- 
acnt , et ne parvient jamais à un fort diamètre. 

Le Lilas. 
: arbuste , qui fait an printemps l'un des plus beaux or- 
Qts de nos jardins, produit un des plus jolis et des meil- 
bois que l'on puisse tourner.. Il est compact et liant, 
blement nuancé de veines couleur de lie de vin , bien 
lées, sur un fond blanc et rose. Il se coupe dans tous 
os, presque aussi bien que l'ivoire ; on peut en faire de 
jlis ouvrages, autant que sa grosseur le permet. C'est le 
ar excellence pour faire des étuis. Nous ne saurions donc 
le recommander aux amateurs , et c'est pour nous un 
r de tirer ce charmant bois de l'oubli où l'ont laissé la 
rt des auteurs qui ont écrit sur le tour. 

Le Genévrier. 
arbuste croît en .Suisse, et en général dans les endroits 
îs arides ; on le trouve en abondance dans la forêt de 
inebleau , et il y est employé , depuis quelques années, 
e de petits ouvrages de tour et d'ébénisterie qui ne sont 
ms agrément. Il est agréablement veiné , d'une odeur 
iraent balsamique; il ressemble un peu à l'olivier et à 
le d'Amérique. C'est encore un des bois qui peuvent être 
is par l'amateur de tour. 

Le Gàinier ou Arbre de Judée, 
1 le grain de l'orme et la couleur de l'acacia et du faux- 
er. Son aspect est agréable ; l'aubier , d'une teinte blan- 
e , tranche fortement avec le cœur, d'un vert-jaune ru- 
, et diapré de veines brunes plus foncées. Quoique filan- 
:, il se tourne et se polit assez facilement; mais la 
té de son bois est de tous points inférieure à l'acacia. 

Le Cytise des Alpes ou Faux-Ebénier. 
ressemble beaucoup , par sa couleur, à l'ébène verte, et 
là, sans doute, ce qui lui a valu son nom. Son cœur, 
vert-brun sombre, est entouré d'un aubier d'une couleur 
:bant agréablement. Le pointillé de ses fibres longitudi- 
i et ses anneaux concentriques , qui rayonnent du centre 
rirconférence , font un très-bel effet , surtout lorsqu'il est 
oyé à faire des dames de trictrac. C'est un très-bon bois, 
dur, se tournant à merveille et prenant un fort beau 
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Le Coudrier ou Noisetier 
Bois très- flexible, dune couleur de chair pâle, d'un 
fin et égal, trop tendre pour recevoir un beau poli, et 
ment assez gros pour servir à Je grands ouvrages. Souve 
jets de cet arbuste sont percés pour faire des sarbacane 
cannes ù pèche, etc. 

VEpio+Pitu tff ( 
Elle fournît un bois jaune qui sertà la teinture, mais se 
de développement la rend impropre aux usages du tour 
n est pour quelques ouvrages délicats ou curieux. 

Lierre, Liège, ) 

Espèces de chênes assex rares et présentant peu de qi 
comme bais de tour. 

Le Buis. 

Tous les auteurs t'accordent a en distinguer de dci 
pèces, qu'ils appellent buis de France et buis deTtirqui 
deux dénomination! doivent, selon nous, s'appliqu 
même arbuste, dent le boîs présente des qualités et «ei 
portions différentes, suivant le climat où il a poussé, et 
suivant les soins dont sa culture a été l'objet. 

F. n France» le buis est généralement abandonné 
même, aussi est-il presque toujours tortillard , rahc 
couvert de fMfttids et de branches. Son bois est très-dur 
compact* d'un jaune très-agreable; il se coupe admit 
ment, prend les pas de vis mieux que tous les autres boi 
différente* qualités le font recherc lier parles tourneu 
il serait laperflu denutuêrer le nombre infini d' usagée 
quels il peut l'appliquer, l! a oé.inmoins le défaut d I « 
renient de fil, -le M tourmenter t même alors qu'il est s 
de se fendre en hélice, ce qui occasionne une grande 
de tanière. (Testa tort que certains Ouvriers ont voulu 
ployer a faire des rabots et antres outils de menujtci h 
un bois gras qui se refuse à glisser sur la surface des pis 
que l'on rabote, be cormier lui sera toujours prelerable 
cet ttsage. ( Vcrtti Cormier. ) 

l b I uïs dit de Turquie, qui nous vient aussi d'autres 

et même du certaines contrées de la France, est infini 

rable , sous tous les rapports, au précédent. 11 doî 

doute à une croissance plus prompte et plus vîgour 

être aussi aux soins intelligents dont on l'entour 
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ualilé* qui le lJthtytent. te fibres sont ordinaire - 

«eut en ligues bien dmînè; il eSfc exempt de franches et de 

nœuds bien moi m sujet I te gercer et à te tourmenter. Sous 

a divers rapports , il convient à merveille pour la fabrica- 

litt-H mènes musique, tels que flûtes , hautbois , 

g, clarinettes; il réunit eu un mot toutes les qualités 

ï ordinaire, sans avoir aucun de ses inconvénients. 

Il n'est pas rare, en province, devoir les ouvriers exagérer 

de beaucoup la valeur du buis, sans doute parce qu'il n'y est 

pis très- co Einmm ; mais à Paris on le trouve en abondance et 

i un prix raisonnable chez tous les marchands de bois des 

avons déjà parlé pirts haut (Chap. I er , Sect. IV ) des 
admirables loupes qui croissent sur le buis et des moyens ar- 
tificiels que Ton emploie pour hâter leur développement, il est 
inutile d'y revenir, Noos ajouterons seulement que ces loupes, 
J ju t tout le monde connaît l'admirable effet , sont infiniment 
précieuses pour les tournenn, qui les réservent pour leurs 
plu» L eu lu ouvrages . 

vjj. 

Il peut passer à juste titre pour le plus beau de nos bois 
indigènes, et il souffre la comparaison avec la plupart de 
taux que l'on fait venir à grands frais de l'Amérique. Son 
uriner , peu épais, d'un blanc éclatant et très-dur, recouvre 
nu bois plus dur encore, sans pores apparents, aussi remar- 

Ïnable par la multiplicité de ses nœuds que par la beauté et 
; diversité de ses couleurs. Sa couleur générale est d'un beau 
^^pa orangé, souvent entremêlé de veines violettes qui re- 
oaussent encore son éclat. 

C'est à tort qu'on a distingué deux espèces d'ifs, sous le 
nom d'if anglais et d'if français. Ces deux espèces, qui croissent 
iljondamineiit sur tout le sol de la France, sont fournies par 
te même arbre t et il serait plus exact d'appeler if noueux, 
frspèce qai , dans toute sa hauteur, est hérissée de petites 
Wanehes. Ces repousses forment les nœuds agréables qui font 
famement de ce bois, il en est traversé du centre à la cir- 
Hratereiice, H parvient rarement à une grande hauteur, mais 
quelquefois ses branches , divisées dès le pied , se réunissent 
msmt bar une espèce de soudure sous la même écorce, et 
ièft réduite dans le veinage du bois des accidents fort bi- 
arres-. Cette espèce dlf est la plus belle qu'on ^\à&«e *m- 
ployer aux le tour; elle prend un poli de glace , et Y on, era. tato 
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des nécessaires, de* vases précieux, des tabatières et uoe 
Infinité d'objets de prix, Misa coté de l'ivoire et de ï'ébène, il 
produit le plus bel effet. On doit te travailler avec de 1res- 
boni outils, car il est sujet à s'égrener sous le peigne, lors* 
qu'on veut y faire des pas do vis* Pour remédier à cet incon- 
vénient, on le tourne avec précaution, en ayant soin d'imbiber 
d'huile et le bois et les outils, On reçois Bien cp à l'intn 
lorsque la première huile a éLe absorbée par le bois et pat la 
copeaux. 

É Quant à l'autre variété d'if, qu'on pourrait appeler simple 
ent if ordinaire, sou bois est de beaucoup inférieur au pré 
lent. Sa tige est droite et saus branches, son éeorce lisse, 
texture unie et sans nœuds. On peut néanmoins eu faite de 
petites séhites , des pieds de dévidoirs, porte-huiliers, in.in- 
ches d'outils, etc., etc. Il prend bien le vernis et peut être 
herborisé artificiellement au moyeu des acides. 

le AI tint r. 

Le mûrier , par sa couleur, ses veines et son grain , ressem- 
ble à l'acacia; par sa teiture filandreuse, il rappelle un peu 
l'urine. C'est nu hois assez dur qui se tourne et se polit passa- 
bleuie ut. La variété de cet arbre qu'on appelle mûrier blanc 

»est d'une couleur plus claire , et moins employée encore que 
mûrier noir. 
L'Epine ou Aubépine. 

Très -commune dans les forêts, dans les baîes ; elle compose 
l.i majeure partie des buissons; son bois est très-dur T très- 
blanc, inférieur au houx, mais bien préférable au charme. 
H est très-liant , prend très-bien le pas de vis, et conserve 
fort longtemps sa beauté primitive. A la différence de l'if et 
du cornouiller, les nœuds , qui dans sa jeunesse indiquaient 
l'insertion des branches et la naissance des pointes épineuses, 
disparaissent entièrement lorsque l'arbre est devenu vieux. 
Le Cornouiller. 

Petit arbrisseau forestier qui atteint rarement un fort dia- 
mètre. Nous en avons cependant trouvé quelquefois, dans des 
haies, qui avaient jusqu'à 20 centimètres (7 pouces 5 lignes) 
de grosseur : ces derniers étaient d'un brun foncé nuancé de 
veines noires, et d'une dureté presque comparable à celle 
du gaïac. Ce bois, tel qu'on le rencontre le plus fréquem- 
ment, est d'un assez beau blanc, jaune-foncé vers le coeur t 
bérissë d'un grand nombre de nœuds qui interrompent sans 
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fil du bois : néanmoins il est excessivement dur, et 
irfaitement à la rupture. On s'en sert beaucoup 
iches de marteaux , butons d'échelles , ridelles de 
s, etc.; on peut aussi en faire sur le tour de petits 

Le Néflier. 

i joint une grande flexibilité à une extrême dureté ;' 
r est grise, mélangée de nuances rougeAtres ; il sèche 
t et conserve presque toujours une disposition à se 
on grain est fin et égal , et il peut prendre un beau 
;st recherché pour la fabrication des cannes et au- 
es. L'azerolier est une variété du néflier. 

Le Mélèze. 
,atour-d* Aiguës et Miller le regardent comme pré- 
u chêne pour la durée. On prétend que les caisses 
ni ces momies séculaires que nous ont laissées les 
5, étaient faites de ce bois. Du reste, quant à son ap- 
au tour et à l'agrément de sa couleur, c'est un bois 
i valeur. 

Le Poirier, 

n des bois les plus agréables qu'on puisse rencontrei 
s les arts. Il est doux, liant , sans nœuds ni gerçures, 
, très-égal, d'un grain fin; il se rabote et se coupe 
it dans tous les sens. H est susceptible de recevoir le 
i poli, et sa couleur rosée est veinée de filets d'un 
an très-vif, et quelquefois d'un beau noir. H pos- 
rdus haut degré la qualité de ne jamais se gauchir; 
nploie-t-oii pour modèles de machines et de fon- 
tlanches d'imprimeurs sur indiennes et sur papiers 

est également très-recherché pour la sculpture; >on 
lut est d'être, avec le temps, attaqué par les \ers. 
bois de tour, c'est un des plus agréables à travailler, 
;r est peut-être le seul que l'on puisse lui préférer. Il 
avec une facilité et une netteté surprenantes ; il prend 
lement les pas de vis et les moulures les plus délicates. 
int facilement en noir, et il imite alors l'ébène à s'y 
Ire. En un mot, il n'est pas d'ouvrages de tour aux- 
i ne puisse l'appliquer avec succès. Le poirier-sauva- 
nble encore réunir à un plus haut deçtè loutefcXft* 

qui viennent d'être enu raérées. 







Le Pommier, 

II ressemble beaucoup au poirier pour sa couleur et pour 
finesse de son jfraïn ; mais il est plus dur, et nialheureuseme 
sujet à se gauchir. Ce défaut lui vient sans doute de ce que s 
fibres longitudinales sont généralement tordues. Nénumnii 
on peut eu faire de très jolis ouvrages, si on a le soin de i 
l'employer que très-sec. 

Le pommier sauvage, un peu plus pâle de couleur, est r- 
marquante par une plus grande dureté ; il est moins sujet 
se fendre , conserve mieux ses formes, et, sous tons les ra 
ports, se rapproche davantage du poirier et de l'alisier* 

VAlhier. 

Arbre forestier qui vient asseï haut et atteint un fort dis 
mètre. C'est le bois par excellence des tourneurs, Abat! 
jeune, il présente un tissu fin, serré, compact, du grain 
plus égal. Plus vieux, il devient rougeatre , agréahïemei 
m tille, et parfaitement semblable au cormier. Il a toutes li 
qualités de ce dernier ( sauf toutefois ta dureté}, sans avo 
a m un de ses défauts. Ainsi, il n'est point sujet à se fendi 
ni à se tourmenter, Il est précieux pour la confection d< 
mandrins, des manches d'outils, des filières à bois et desv 
en bois» et il n'est pas d'ouvrage auquel il ne soit éminemmei 
propre. 

Nous nous sommes étendu avec complaisance sur 1 elof 
de ce boîs v parce que c'est celui qui nous a paru réunir a 
plus haut degré toutes les qualités les plus recherebées por 
je tour. Il a encore l'avantage de prendre admirablement h 
teintures rembrunies. 

Le Cormier. 

Plus lourd et plus dense que l'alisier, d'une couleur pis 
foncée; il croît souvent en lie! i ce, ce qui le rend susceptibi 
île contracter des gerçures et de se gauchir. Il est facile 
travailler et à polir, et c'est le meilleur bois que L'on puis* 
employer pour les fûts des outils de menuiserie , les naandrii 
de tour, etc. Quelques échantillons, malheureusement foi 
raies, présentent des ronces flammées du plus bel effet. 
V Abricotier. 

C'est un bois agréablement veiné et maillé, d'une couleu 
un peu pâle, mats souvent pourri dans le cœur. Malgré se 
inconvénients, on peut en foire de très- jolis ouvrages. 






'SCI BMt OB FtAHCI R o'gUftOPI. 35 

if .. . ■ . 

M £* PecAer, 

^Lsrsqo*it « etn en plein vent , .c'est an des bois les plus 
Kjssex qne fou panses employer. Le contact de l'air ajoute à 
Il benêt*. Se* veîiies sont larges, bien prononcées, d'an 
mge bran on tabac d'Espagne, entremêlé d'antres veines 
f^a bran pfau clair. Son grain est fin ; il reçoit un très- 
Wsn poli, assis il est sujet à te fendre. Il faut donc le débi- 
te ssasrflot qu'il est abattu. Il exhale une odeur prononcée 



VAmandier. 

• L*sun«ndier , dit M. Paulin Désormeaux, est un excellent 
aiiséa tour, a Les ou v ri er» l'appellent faux-gaïac, à cause de 
niaasiimlilauffi avec ce dernier. Gomme lui, l'amandier est 

IfêMimmnnt dur, et conserve très-longtemps son huile. On 
franc des manches de ciseaux, fermoirs et gouges, qui résis- 
tât pertai tentent à la percussion du maillet. Il ne se fend ni 
fiai rebcoosse jamais. Il est aussi très-propre à fournir des 
«dattes de lits, des dents de roues, des coussinets de ma- 
itmm t de* poulies et moufles. L'amandier nouvellement 
aWttn est sujet à se fendre, mais ensuite il cesse de travail- 
ler. Les Yen paraissent'inhabiles à l'attaquer; son bois, dur 
et résineux, résistée leurs tarières. En résumé, c'est un très- 
sxeQent bois, et dont les amateurs feront bien de s'approvi- 
sionner. 

Cerisier et Merisier. 

Le cerisier, quoiqu'un peu tendre, se tourne parfaitement. 
On en fait principalement des chaises, qui, passées à l'eau de 
emax, iro'**"* Facajou à s'y méprendre. Cette couleur a 
faseonvénient de pâlir en vieillissant. ( Voyez i la Teinture 
èsBms.) 

Le merisier, dont le bois est plus serré et plus dur que celui 
sa cerisier ordinaire, prend beaucoup mieux le poli, et par 
conséquent doit être préféré. U est malheureusement sujet à 
h vermoulure. Ces deux bois présentent quelquefois des par- 
ties roncenses qui , tournées en planches , produisent un effet 
fort agréable. 

Le £iu£merest encore plus dur, plus liant, plus ronce que 
les deux précédents. U présente des nuances plus variées et 
plus agréables. 

Le cerisier mahaleb, ou bois de Sainte-Lucie, tto\X sNacvcv- 
sasmiiiiiif demies Vosges. Sa couleur origuieÀle e*\ ^ ^«a. V** 
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celle du cerisier, raaii il brunit beaucoup en vieillissant 
dégage une odeur balsamique analogue à celle du p» 
oindre. On l'emploie beaucoup à faire des étuis. 

Le d >(ipj)cs, on pniier, ressemble étonna m in 

ni précédent! Il e un plus beau veiuage. Ou s 

strt pour les méuies usages. 

Le Prunier. 

Apre* l'if et le but?, c'est peut- titre le plus beau et le vti 

le loua nos bois indigènes. Sa couleur présente un h! 

I lune , île rose, de ronge et de brun; n 

qnefois il est parsemé de petites taches bien tranchées » 

i son agrénic tt il eal doux, liant, facijj 

i ; son grain et si maille viennent encore renau 

ces qualités, et, de tous les bois de France $ c'est ce 

Jtoie le plus et reflète le mieux la lumière, lorsoV 

ieu poli et verni. 

à les variétés du prunier, on remarque surtout ce 

fulien. Sa couleur et ses reflets imitent assez b{ 

■ •*. Li'uii rou go foncé vers lecteur, il estd'nn blanc 

de llécorce; mais on peut brunir également cet ai 

des acides. 

Le prunier peut être employé avec avantage ft loin les ( 
V rages d'agrément que l'on fait sur Je tour. On peut cnc< 
rehausser sut» éclat eu le mariant atec intelligence au buis 
.iiix nulles bois de couleur tendre. 

Le Gftjnassier. 

Boispiune, très-serré f ordinairement noir dans le ce 
susceptible de prendre le plus beau poli» Connue it est tr 
anjel à se fendre, il faut le tenir longtemps à la cave, en p 
nant la précaution de le monter progressivement. < i d 'n 
i nteiuent a la lois* Il prend bien la leïutt 
noire. 

L'Oranger et le Citrotitw a ■-. 

Les offrent on bois de couleur jaune fwM 
batoyant et agréablement jaspé. Ou eu a fait, 
C^iiu grand nombre de nécessaires ei 
ici poli. Os bois suut assez rares, et peu recberci 
aujourd'bui. 
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SECTION II. 

DES BOIS EXOTIQUES. 

VJcmjou. 

ion véritable nom est mahogon; on en distingue deux 
sces principales qui paraissent être le produit du même 
re , niais dont les qualités un peu différentes sont dues à 
nature du sol qui les a produites. L'acajou espagnol croit 
ndamment dans les îles de Cuba , Saiut-Doiningue , la Ja- 
ique, et il y atteint des dimensions énormes. L'acajou dit 
Honduras, parce qu'il nous est importé des pays qui a voi- 
ent la baie de ce nom, parvient encore à une grosseur 
is considérable, mais, pour la qualité , il est de tous points 
érieur à l'acajou espagnol. 

L'acajou nous est importé en billes dont les dimensions 
passent quelquefois 1 mètre (3 pieds), et même 1 mètre 5o 
it (4 pieds 172) de diamètre. C'est un excellent bois, remar- 
able par son grain égal , par ses belles couleurs, et surtout 
r la qualité qu'il possède au plus haut degré de ne jamais 
gauchir ni se fendre. Ces propriétés le font rechercher 
or la construction des modèles de fondeur, et pour tous les 
très ouvrages où la permanence de forme est une condi- 
n de rigueur. C'est encore pour les mêmes raisons, et sans 
ute aussi à cause de ses belles dimensions, de la richesse 
son veinage , et de la faculté qu'il possède de retenir par- 
lement la colle, que ce bois est le plus généralement ein- 
oyé pour ameublement. 

Considéré comme bois d'ornement , on distingue l'acajou 
quatre espèces différentes: l'acajou uni, l'acajou onde; 
cajou moucheté et l'acajou ronceux. Ce dernier est princi- 
lement tiré de la culasse des arbres, ou des enfourche- 
ents qui se trouvent à la naissance des grosses branches. 
en n'égale la beauté des ronces de l'acajou: tantôt elles re- 
ssentent des serbes de flammes qui semblent avoir été des- 
nées avec le plus grand art ; quelquefois ce sont des arbres, 
a herborisations , des paysages , qui produisent l'effet le plus 
:latant et le plus varié. Pendant fort longtemps, l'acajou 
)nceux a été le plus recherché de tous pour la construction 
es meubles, mais on lui a reconnu l'inconvénient de se ^er- 
er, et aujourd'hui on lui préfère l'acajou moucheté , vatvivû 

Tourneur, tome /. l\ 
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beaucoup plus rare et exempte des inconvénients reprochés à 
l'acajou ronceux. 

L'acajou , qui est d'un jaune rouge, assez clair lorsqu'on le 
débite, brunit beaucoup en vieillissant et par suite de son 
exposition à l'air et à la lumière. Il devient alors d'un beau 
rouge brun, entremêlé de veines claires et foncées qui res- 
sortent parfaitement. 

L'espèce d'acajou dont nous avons parlé est assez difficile 
à tourner; cependant, avec du soin et de la patience, on 
parvient à lui donner un beau poli. 

Il existe une autre espèce d'acajou originaire d'Afrique, 
plus dur, pins compacte, pins pesant que les précédents; il 
reste toujours d'une couleur plus pâle, et ne possède pas au 
même degré que*le mahogon la propriété de ne pas se déjettr; 
mais il est infiniment plus facile à tourner. 
V Amarante. 

Importé du Brésil, ce bois emprunte son nom de sa couleur. 
Lorsqu'on le coupe, sa nuance est d'un gris sombre, mais elle 
devient ensuite d'un brun violet uniforme. Il est assez dur 
et prend un beau poli, quoique ses pores ne soient pas très- 
serrés. Ses usages sur le tour sont très-limités. Il faut avoir 
soin, avant de le vernir, de lui laisser prendre toute sa 
couleur. 

UAmboine ou Kiaboca. 

Il nous vient de Syncapore. Selon quelques botanistes , ce 
serait la loupe du pterospermum indicum; suivant d'autres, ce 
serait le pterocarpus draco des Moluques, de Bornéo et d'Ani- 
boiue. Quoi qu'il en soit, la loupe d'Amboine peut être con- 
sidérée comme le plus beau de tous les bois d'ornement. Sa 
couleur est d'un jaune-orange , se dégradant jusqu'au brun ; 
mais sa principale beauté consiste dans l'enlacement de ses 
fibres et dans la multiplicité de ses nœuds, qui se croisent de 
mille manières différentes, et forment une multitude de des- 
sins aussi agréables que variés. C'est «n magnifique bois de 
tour, qui réunit à lui seul tous lef agréments de la loupe 
d'if et d'auto*; enrichis et rehatfMés par les plus vives 
couleurs. 

L'Jryha. 

C'est un beau bois très-dur, tris-serré , présentant un fond 
jaane nuancé de belles nervures d'un brun, foncé. Ses. cou- 
leurs sont vives, variées et agréablement ttuifiY&ev'ïwaxu* 
en pJoache, il produit un très-bel effet. 
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fiadjans. 

Arbuste qui croit naturellement en Chine ; ton odeur très- 
prononcée lui a fait donner le nom de 6015 d'anis. Ses cap. 
soles, bien connues dans la parfumerie, portent celui d'anis 
étoile. Ce bois est fort dur, cTun gris brun, assez semblable 
an bois de grenadille. 

Bois de balle. 

Bois d'Amérique produit par an grand arbre ; il est d'un 
vert noisette, dur et serré. Il ressemble assez au faux 
ébénier. 

Bois de Brésil ou Fernambouc. 

Le docteur Bancroff pense que ce bois était connu comme 
propre à la teinture , même avant la découverte du Brésil , 
qui, dit-il, aurait été ainsi nommé par les Européens parce 
eue cette espèce de bois s'y trouvait en abondance. Ce qui vien- 
drait jusqu à un certain point confirmer cette opinion, c'est 
l'ancienneté de notre mot brésiller, réduire en petits mor- 
ceaux, qui semble aussi avoir été usité avant la découverte 
de l'Amérique. Son emploi principal est pour la teinture; il 
est d'an beau jaune-brun foncé, mais brunit par son exposi- 
tion à la lumière. On s'en sert aussi pour les archets des in- 
struments de musique et pour quelques ouvrages de tour. 

B ré sillet. 
Sa couleur est d'un rose orangé foncé. On pense que c'est 
une sorte inférieure de bois de Brésil. Du reste, il est aussi 
employé aux mêmes usages. 

Bois de fer on Sidérodendre. 
Il est importé de l'Amérique et de l'Asie en assez gros 
échantillons ; sa couleur est d'un brun-rouge foncé , souvent 
entremêlée déveines plus foncées; ses fibres sont en général 
de droit fil ; cependant il est remarquablement peu flexible. 
C'est peut-être le pins pesant et le plus solide de tous les bois. 
Les nations sauvages l'ont employé longtemps pour la fabri- 
cation de leuTS massues , de leurs armes offensives à tran- 
chant aigu, et de leurs ustensiles de culture. En Europe, on 
s'en sert pour cannes, baguettes de fusil , objets de tour, etc. 
Sa couleur et son veinage présentent peu d'agrément , mais 
il doit être particulièrement recherché pour les ouvrages qui 
exigent une grande dureté et une lopgue dutéfe. 
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Bois Lance. 
Originaire de Cuba et de la Jamaïque, d'où il nous ar 
. en longues perches. Son écorce et son aubier sont t 
minces, et il ressemble assez bien pour la couleur au b 
néanmoins il est un peu plus pâle que ce dernier, et s'en 
tingue encore par une grande élasticité. On l'emploie beau< 
pour brancards, arcs, ressorts, etc. Ce bois, assez comi 
en Angleterre, est peu connu en France. 

Bois de Perdrix. 
C'est un bois très-dur, qu'au premier abord on poui 
confondre avec le palissandre ; mais il s'en éloigne par sa 
leur plus claire, par son tissu plus serré. Outre les fil 
perpendiculaires, il s'en trouve de transversales que 
pourrait croire tirées à la règle, tant elles sont régulié 
L'opposition de ces fibres produit sur les ouvrages qui : 
faits sur le tour avec ce bois, des effets très-piquants et 1 
agréables. Il se tourne et se polit avec une extrême faci 
et, à défaut de veines bien tranchées, on y voit une infi 
de petites mouchetures de l'effet le plus pittoresque. Il 1 
est ordinairement importé du Brésil. 

Bois de Rose. 
On devrait plutôt l'appeler bois rose, mais ladénomî 
tion usitée par les ouvriers a prévalu. Peut-être aussi de 
son nom à une légère odeur aromatique qu'il exhale lorsqi 
le coupe , plutôt qu'à sa couleur. Il nous est envoyé de 
sieurs pays très-différents; le plus beau vient du Brc 
d'autres sont expédiés de Bahia et des Indes-Orientales. ( 
un des bois les plus agréables et les plus riches que l'on pi 
tourner. Il est gras, filamenteux, assez dur, prenant un 1 
poli , susceptible de recevoir les moulures les plus délicat» 
lés pas de vis les plus fins. Sa couleur varie d'un jaune-! 
sette à un rose-pourpre très-intense mêlé de brun. Ces 

^verses nuances sont agréablement tranchées par la distinc 
des couches annuelles du bois , qui sont généralement dis 
sées en ligne droite. Le ton général du bois de rose varie c 
chacune de ses espèces. Quelques-unes sont d'un rose pâle 
prononcé ; chez d'autres, la nuance rose-pourpre domine 
elle est rehaussée par des veines d'un brun foncé. Par 

propriété toute particulière et en opposition avec tous 
autres Lois, le bois de rose , en vieillissant , noVi dumn^At 
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â peu l'intensité de ses couleurs. On peut retarder longtemps 
cet effet par l'application d'une forte couche de vernis ; et 
lorsqu'il s'est en quelque sorte étiolé, il est facile de lai ren- 
dre presque tout son éclat primitif en le repolissant à l'huile, 
et en y appliquant un nouveau vernis. 

Lorsque ce bois fut importé pour la première fois en Eu- 
rope , il y a environ cent ans, il devint l'objet d'un engoue- 
ment qui tenait presque de la fureur ; aussi voyons-nous tous 
les meubles de cette époque revêtus de placage de bois de 
rose, en opposition avec le bois violet, qui lui ressemble éton- 
namment, sinon par la couleur, du moins par la disposition 
identique de ses veines. 

Le bois de rose n'est pas aujourd'hui très-commun en 
France, et son prix est assez élevé. 
Bois violet. 

Il doit évidemment son nom à sa couleur ; il nous arrive 
du Brésil , et généralement en bûches tubulaires , parce 
qu'il est presque toujours pourri au cœur. Il a de magnifi- 
ques raies violettes de différentes intensités, et parfaitement 
tranchées entre elles par les couches annuelles. Il est d'un 
grain fin , plus dur et plus compacte que le bois de rose, pre- 
nant uu beau poli , et applicable à tous les ouvrages de tour 
les plus recherchés. Tourné de fil ou en planche , ses veines 
longitudinales lui donnent un aspect des plus riches. En un 
mot, il est à juste titre très-recherché par les amateurs. 
Bois zébré. 

Originaire du Brésil; ses couleurs sont orange-brun et 
brun foncé, diversement mêlées , et généralement en bandes 
droites, ce qui lui a valu son nom."C'est encore un excellent 
bois de tour, mais il est fort rare. 

Bourra-Courra ou Bois de Lettre. 

On l'appelle encore bois serpent. Il est très-employé à Dé- 
mérari, Surinam, et sur les bords de l'Orinoko, pour les arcs des 
Indiens. Sa couleur est d'unrouge cramoisi vif, tacheté de mou- 
ches irrcgulières assez bien alignées, qui lui ont valu son nom 
vulgaire, parce qu'elles ressemblent assez aux caractères d'un 
livre. 11 est fort rare et employé pour des cannes de prix. 
Calambac. 

Le calambey ou calambac, appelé aussi bois d'aloAs et 
agaloclie, est un bois résineux pesant, d'une aa\evvc ;vk&c*«*> 
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très- aromatique. Il croît dans le royaume deSiam» mais i 
estasse*, difficile de s'en procurer en Europe, h cause du gran 
pri* qu'y attachent les Orientaux. Sa couleur est d'un ver! 
olive avec des nuances plus sombres. 

Caiitatour* 

Il présente une grande analogie avec i'angïca et le palis 
sandre, mais il est encore mieux veiné et d'un aspect plu 
animé. 

Campêche. 

Il croit abondamment sur les côtes de la baie de ce nom 
et parvient à une assez, grande hauteur. Il est très-eniploy< 
dans la teinture des étoffe* et des hois, ce qui le rend lohie 

kd'no commerce considérable. Comme bois de tour, sa teint 
rembrunie et monotone te rend peu remarquable. 
Camphrier . 
Originaire de la Chine, du Japon et des Indes-Orientales 
il présente un Lois dur, serre, compacte et d'une couleur brune 
Oo croit qu'il sert à confectionner les petites caisses et cof 
frets qui nous viennent de la Chine. Il est rare et peu connu 

Camwood ou Bois de Corn il* 
C'est nu bois de teinture qui nous vient d'Afrique, et qu 
est eu effet d'une superbe couleur rouge de corail; maïs i 
offre cette singularité, Htie lorsqu'on te coupe ou qu'on le 
li partie qui est mise à l'air présente une teinte dm 
beau jaune, qui rougit ensuite au bout de quelques jours 
Quelquefois le jaune clair et le rouge intense se trouvent s 
càté l'un de l'autre en veines bien tranchées-, tuais si un veui 
i ver au bail celte opposition fort agréable, il faut se hâ- 
ter de recouvrir la pièced'uuecoucheépaisse de vernit aussitôt 
qu'elle est terminée; sans cette précaution, elle prendrait 
bientôt une teinte rouge uniforme qui, même, parla suite, 
tournerait au brun Fonce. Parmi tous les bois de teinture, 
c'est celui qui présente le plus de ressources pour le tour; il 
< ît dur, terré, du grain te plus tin , et prend un poli de glace, 
( u l'apprécie surtout pour les ouvrages guïllochcs, dont il fait 
parfaitement ressortir les riches découpures. Lorsqu'on le 
coupe , les copeaux et la poussière qu'il dégage ont une saveur 

É piquante analogue à celle du tabac en poudre. 
Bcrgeron parie, dans son ouvrage > d'o&A esuèce décorait 
iwaisé atii ores enterait AV riche» niulufariÀQiia wm* i 
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kl belles couleurs de ce boit. Nous n'avons 
été esses heureux pour en rencontrer des échantillons, 
et nous croyons cette variété fart rare. 

Cèdr$, oh pltOÔi Genévrier de Virginie. 
Il est de la famille des pins, d'un grain régulier et parfaite- 
ment dosuc. 8a couleur est d'un rose-lilas; il exhale nne odeur 
uomatigue très-pénétrante , qui le rend inattaquable aux vers. 
On remploie beaucoup pour la fabrication des bois de crayons. 
En ébénisterie, il sert à faire les intérieurs des petit* meubles 
et des coffrets. Sur le tour on en fiât quelques jolis ouvrages» 
tels que sébiles à poudre, etc. U est surtout employé, à l'ex- 
d a aion de tous autres bois, pour la confection des stéthoscopes 
sa instruments d'auscultation de la chirurgie. 

Chêne de Boteny-Bay. 
Bois do là Nouvelle-Galles du sud , d'un rose rouge, 
ées veines ou mailles inter r o mpues, plus rouges et d m 



interrom pues, plus rouges et d un grain 
plus serré. Pur sa texture, il rappelle l'yeuse ou chêne vert. Il 
sst sjases agréable à tourner. 

Cocotier, % Cocoa t brie de Coco. 

11 noue est importé d'Amérique en madriers d'une dimen- 
sJonmoTenne. Il ne faut pas le confondre, comme l'ont fait quel- 
pet auteurs, avec l'arbre qui produit la noix de coco ; ce der- 
fiier est un endogène qui appartient à la classe des palmiers. 
le cocotier fraîchement coupé est d'une couleur noisette vei- 
sée de brun, mais il devient ensuite d'un bran foncé et presque 
soir ; il se distingue toutefois de l'ébène. Il se tourne à mer- 
velle«t peut être utilisé dans la fabrication des instruments 
avant. CTest encore un des bois qu'on doit regarder comme 
Itj pins propres aux ouvrages du tour à guillocher. 
Coromandel ou Calamander. 

Produit de l'Ue de Ceylan et de la côte des Indes; il est 
cspédié de Bombay et de Madras. Sa texture est un intermé- 
diaire entre le bois de rose et le bois zébré. Son fond, d'une 
couleur chocolat clair, est nuancé de bandes, de raies et de 
BMucheture* noires. C'est un bois très-dur, mais on a beau- 
coup exagéré cette dureté. On peut le considérer comme 
nés-voisin des espèces d'arbres qui produisent l'ébène. U «a 



/ 



Courbaril. 
Cerf m trè+bel arbre de la Guyane, atteignant &** ** 



44 LIVRE il. CHAPITRE II.' 

mensions colossales. Sa couleur, d'un brun rougeâtre clair, es 
rehaussée par des veines noires, disposées à peu près comm 
celles du calliatour et du palissandre. Il produit un très 
!>el effet dans les ouvrages de tour et d ebénisterie. 
Cyprès. 

Outre celui qui croît en Europe , il y en a un grand nom 
bre de variétés dans les autres parties du monde. On pré» 
tend qu'il a beaucoup été employé par les anciens pour de 
ouvrages auxquels Us voulaient donner une longue durée. Tel 
auraient été les cercueils des momies, les portes de Saint- 
Pierre de Rome , etc. Au reste, c'est un bois médiocremen 
dur et de peu de ressource pour les tourneurs. 
Ebène Maurice. 

On a compris sous la dénomination générique d'ébène, pin 
sieurs bois de nature très-différente , mais qui ont entre eu) 
quelques rapports pour la couleur ou pour la dureté. 

L'ébène Maurice, qui est la véritable ébène, est produite pai 
le plaqueminier, qui croît à l'île Maurice, à Madagascar. Toul 
le monde connaît son extrême densité et sa couleur d'un noii 
nui est devenu proverbial, car on dit communément noir commt 
l ébène. C'est un des pi un beaux bois que l'on puisse employer 
sur le tour et dans 1'ébénisterie , à laquelle il a donné son 
nom; ses pores sont très-serrés; il n'a point déveines, et 
c'est à peine si l'on peut distinguer ses fibres. Malheureuse- 
ment il est souvent fendu, ce qui occasionne une assez grande 
perte de matière. De tous les bois connus, c'est celui qui 
convient le mieux pour les ouvrages gnillocbés , et mis en 
opposition avec l'ivoire, il produit le plus bel effet. Lorsqu'on 
le prépare à la bacbe, il ne fait pas de copeaux comme les 
autres bois , mais il se brise par éclats qui n'ont avec le reste 
aucune adhérence. Il semblerait que l'on hache un bois à 
demi consumé par le feu. 

D'autres espèces d'ébène noire nous sont envoyées de l'île 
de Ceylan, du continent des Indes , de l'Amérique du Sud et 
de quelques contrées d'Afrique, mais elles sont bien infé- 
rieures à l'ébène Maurice, et pour la densité du grain et pour 
l'intensité de la couleur. 

Le bois noir de Botany-Bay et celui de la côte de Malabai 
appartiennent à ces dernières catégories. Le premier a une 
croissance irrégulière, et on ne le trouve gnère qu'en morceaux 
de forme» bizarres et gâtés partiellement, ce qui occasionne 
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.Le second «et très-dur, très pesant; Hât- 
ions cesMidétablas. 6a couleur est an noir 
verditre , avec dm vailles claires courant dans diverses di- 
rections. Go dernier est désigné, par Bergeron et quelques 
ites^BLoTEbènedePortngal. 

Jfèèa* verte. 
Alt est produite' par le bignon , arbre de l'Amérique mëri- 
ré d'un aubier grisâtre qui ne peut 



de bois, entouré d'un aubier grisâtre qui ne peut 
Un utilisé, est ôShm couleur vert-olive semé de veines pfase 
dairee. 11 rassembla beaucoup au bois de grenadille, est fl- 
neaft dur, prend toutes les formes que Ton veut lui 
, et reçoit le poli le plus éclatant Ses libres sont rem- 
d'nae matière résineuse qui rend la poussière et les 
très-piquants. CTest un excellent bois de tour qu'on 
peut te procurer assez réellement. 

Fustic ou Bmt jaune. 
Cfest le bois d'une espèce de mûrier d'Amérique qui par- 
vient à une grande hauteur. Sa couleur est jaune-verdâtre ; 
est très-employé dans la teinture, et aussi pour quelques 
ouvrages de tour. On l'appelle aussi Mûrier des teinturiers et 
Bois jeune. 

Gaïac. 

Ce grand arbre croit abondamment aux Antilles , au Mexi- 
co et sortent à Saint-Domingue, et donne un bois qui acquiert 
eue dureté presque métallique peu de temps après qu il est 

(abattu. Le bois est recouvert d'un aubier jaune comme le buis, 
presque aussi dur que le cœur de l'arbre. La couleur du bois 
t est a un brun verdàtre; il est serré, compacte; il contient 
eue grande quantité de résine, qui lui communique une 
odeur aromatique ayant quelque rapport avec celle de la va- 
nille. I* structure fibreuse de ce bois est très-remarquable : 
ses fibres longitudinales se croisent l'une sur l'autre , quel- 
quefois assez obliquement pour former avec l'axe un angle 
ds 3o*. C'est pour cela que le gaïac se fend très-difficilement, 
et qu'il doit toujours être débité à la scie. On l'emploie avec 
succès pour rouleaux de presses, maillets, pilons, mortiers, 
rsolettee de lits, poulies de navires, et pour un grand nombre 
d'autres ouvrages qui exigent un bois dut et nexs«\TL.T\ %& 
tourne esses facilement, mais, à cause de la rèùne «çx'A caw- 
tieat, on eut obligé de le polir à l'eau. 
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mier. 
fa Nouvelle-Galles du Sud ; sa conteur est sem- 
Je l'acajou , nwiis avec des reflets bleu 
re. I] est assez rjre. 

Grctxadiile. 
excellent bois de tour , agréablement veiné 
ur un fond olive. Il est prétéré a tous les autres' 
i confection des instrument* à vent; il pent éfjiilei 
à tous les ouvrages recherchés du tour t parce qu'il ■ 
n très-fin et prend un très-beau poli* Il a quelque res- 
nee avec le cocotier. 

Laurier, 
dccc de laurier des iles de France et de Bourbon pro- 
n assez joli bois, qui, sons quelques rapports, res; 
e noyer indigène, mais il a nlus d'éclat, 
aurïer ronge de la Caroline est aussi uu bois fort esû 
A nié rî que, mais [nunounu eu Europe. 

Muncenilier. 
des plus beaux arbres de I* Amérique méridion 
quelque ressemblance avec l'acajou. On sait que le sac 
arbre est un poison très-aclif , et il conserve asseï 
nps ses propriétés délétères -, îl est donc prudent, lors- 
eut travailler ce bois „de le faire d "abord bouillir dans 
lu reste , il est peu commun. 

Noyer de itt Guadeloupe. 
ïii trouve beaucoup dans cette île et à la Jamaïque, 
tomme frabUer. Il n'a aucune espèce de ressemblance, 
r le grain, ni pour la couleur, avec le noyer de Fran 
lur, pesant, d'un jaune teudre, veiné d'un jaune phi 
Il se tourne et se polit parfaitement. 

Palmiers t Bambous. 
troncs des palmiers sont considérés par les botanistes 
Luiistkuaût un véritable bois, encore bien que la 
iitê de ces arbres soit classée parmi les endogènes. Leur 
uce a donc lieu intérieurement; le cœur de l'arbre est 
et spongieux , et (a dureté des couches annulaires aug- 
à mesure quelles s'éloignent du centre. Les palmiers 
sedent pas les raies médullaires des bois propren ' 
lis leurs libres verticales sout très-dures, très-marquées, m 
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unies entre elles par une substance beaucoup plus ten- 
d'une nature médullaire. Il en résulte que les sections 
cales de l'arbre présentent un aspect pointillé caracté- 
jue de ces sortes de bois. 

itte disposition heureuse a été mise à profit pour en tirer 
placages coupés horizontalement, et qui produisent un 
bel effet dans la fabrication des nécessaires, des taba- 
s , etc. Le palmier est aussi employé en bois de ni pour 
es , manches de parapluies et d'ombrelles et queues de 
rd, qui, dit-on, ne se gauchissent jamais. On conçoit, du 
, que ce bois doit être fort difficile à raboter ou à tour- 
à cause de Fextrême différence de dureté qui existe 
; ses fibres longitudinales et la substance médullaire qui 
sert en quelque sorte de ciment. 

îs Bambous, qui, comme les Palmiers , appartiennent à la 
e des endogènes, servent, en Chine et dans l'Inde , à une 
ité d'usages. En Europe, on les utilise pour cannes à pèche, 
tes, manches d'ombrelles et de parapluies ; ils servent 
i dans l'art du treiliageur, qui les emploie comme ome- 
ts de ses plus jolis travaux, tels que corbeilles, jardi- 
es, etc. (i). 

Palissandre. 

vient principalement de l'île Sainte-Lucie ; il est très-dur, 
, brun violet, avec quelques veines plus claires et d'au- 
entièrement noires, qui forment, par leur opposition 
tranchée, une foule de dessins très-agréables. Le carac- 
général de son veinage rappelle les dispositions du bois 
rose et du bois violet, mais il eu diffère essentiellement 
le ton de ses couleurs. Malgré sa teinte rembrunie , la 
le l'a pris, depuis quelques années, sous sa protection, 
1 est maintenant, pour la fabrication des meubles, le rival 
vent préféré de l'acajou. C'est encore un excellent bois de 
r, un peu difficile à vernir par suite de la porosité de ses 
es. Il est surtout employé à faire des étuis , à cause de 
leur agréable qu'il répand. 

Quassia. 
?est an bois des deux Amériques, plus connu par ses pro- 
étés médicales que par son aptitude à être employé dans 
ouvrages d'art. Il est d'un jaune-brun clair et <£uu& àxx- 
je analogue à celle du hêtre, 

Yoj*loMan**Wu Trtiihgtur, de VJSnoyoiopédlt-RorM* 
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Santal rouge. 
On Tappelle aussi bois rubis. Il croît aux lûdes-0< 
et principale m eut dans les environs de Calcutta, il 
très-beau roufre, très-dur, très-pesant. C'est un exce 
de teinture et qu'on peut également utiliser dans tes 
de tour. 

Santal citrin, 

Ressemble beaucoup au genévrier de Virginie , n 
est supérieur en qualité ; il est très -fin , susceptible c 
poli et se tourne très-Dieu, 

Santal blanc. 
D'une conteur jaunâtre , a des pores très -serres ; 
ressemble un peu an châtaignier de France, mais il 
coup plus dur et prend un pi os beau poli, 

Satina ordinaire. 
Il a beaucoup de ressemblance avec le noyer , m 
dune nuance beaucoup pins claire, entremêlé d 
gorge de pigeon qui lui donnent un aspect chang' 
singulier ; il se rabote et se tourne parfaitement. 

Stitinê jaune. 

il diffère essentiellement du précédent. Son gi 
pures et son fil le rapprochent de l'alisier blanc a 
aurait donné une couleur, Malheureusement il est su 
piqué par de petits vers qui pénètrent de la cirec 
jusqu'au cœur, 

Sztiné ioii*jt\ 

Ce bois est du plus beau pourpre que l'on puisse vi 
de brun , dur, prenant Je poli le plus beau et se 
avec une grande facilité; mais comme ses dessins i 
petits , il ne doit être employé qu a des ouvrages 
dimension. C'est un des plus beaux bois qui nous so 
voyés de l'Amérique, 

Ttctona grandis. 

Il croît en abondance dans toutes les parties de . 
parvient, eu peu d années, à des dimensions consi 
Sa couleur est brun clair ; il contient une grande qu 
résine. Quelques vieux arbres de cette espèce ont d 
qui peuvent rivaliser avec l'amboiue, 



MATIERES TIREES DU REGNE VEGETAL. 49 

Tulipier ou bois de Fcrolc. 
On le nomme aussi bois marbré. Il est d'une couleur de 
chair mélangée de veines d'un rouge foncé, qui lui donnent 
on aspect chatoyant comme la nacre de perle. Le bois est 
peu sain , snjet à contracter des gerçures. Quelques auteurs 
prétendent qu'il doit être confondu avec le bois satiné dont 
nous avons parlé plus haut. Quoi qu'il en soit, il est fort 
rare et ne se trouve guère que dans les collections de cu- 
rieux. 

SECTION 111. 

DE QUELQUES AUTRES MATIERES TIREES DU REGNE VÉGÉTAL. 

Noix bétel. 
Elle est le fruit d'une espèce de palmier qui croit dans 
l'Inde : sa grosseur est intermédiaire entre la noix et la noi- 
sette d'Europe. Quant à sa substance, elle ressemble à l'ivoire 
pour la consistance , mais elle est un peu plus tendre. Sa 
couleur est un gris-olive foncé, tacheté de raies en forme de 
léseau , d'un brun foncé ou noires. On en fait des colliers, 
des nommes de cannes et autres menus objets. 
Noix de Coco. 

| Les caractères généraux de ce fruit du palmier sont trop 
connus pour exiger une longue description. Ou sait que la 
substance des écales qui recouvrent la noix est très-dure, un 
peu cassante , mais qu'elle se tourne avec la plus grande fa- 
cilité et prend un poli admirable. La forme ovale de la noix 
de coco permet de l'employer comme corps de vases ou de 
ccupes, dont le pied et le couvercle sont faits en buis ou eu 
ivoire. Elle est ordinairement d'un blond foucé, quelquefois 
agréablement mouchetée de taches brunes ou noires, qui 
produisent un fort bel effet. C'est une matière extrêmement 
mile et qui trouve son emploi dans une infinité de petits ob- 
jets d'agrément. On en fait des vases, des coquetiers, des 
grains de chapelet, des pommes de cannes, de parapluies et 

} d'ombrelles, des boutons, des jouets d'enfants, des taba- 

• tières, etc. Elle est très-propre à être sculptée, et souvent 
on la façonne en figures bizarres ou grotesques. 

' Noix-Ivoire ou Ivoire végétal. 

Ces noix sont le produit du Phjrtclcphas macrocavpa , cvvvv 
croit dans l'Amérique centrale et dans la CcAomVve. \jl *\A*- 
stonce qui compose ce fruit est une espèce cV a\W\nw\ , ^aS 
Tourneur, tome j . S 
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d'abord tendre au point de pouvoir être mangé , acqui 
au bout d'un certain temps, une consistance osseuse. Lei 
loppe externe de la noix d'ivoire est dure , d'un jaune f 
lisse et mate ; elle est attachée à une seconde enveloppe bn 
poreuse et mate au sa , qui fait corps avec la première, 
dessous de ces deui téguments, on trouve une troisième 
veloppe également brune, bosselée, veinée et luisante. ( 
sons cette dernière que Ton trouve l'albumen qui form* 
voire végétal, d'un blanc de lait pur , mat, sans veine* 
ramifications , ni pores apparente. La plus constante uni 
mité de texture se rencontre toujours dans celte matière, 
sous ce rapport , est plus belle que L'ivoire animal, La t 
s tance est si unitonn émeut dure T que les moindres strïei 
tour y demeurent a p par eu tes jusqu'à nouvel te façon, Chat 
de ces noix est percée d'un trou qui conduit à une cavité i 
traie de forme angulaire. Cette circonstance , jointe à l'i 
jjularité de la forme de la noix et à sou peu de volume , 1 
tent MO emploi et Le restreignent à des objets de pi 
dimension , tels que pommes de cannes et autres orneui 
analogues, 

CHAPITRE m. 
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DE L ABATTAGE , DTJ DEBIT f DU SECHAGE DES DOIJ 
ET DE LEUR CONSERVATION. 

Quoique la plupart des opérations qui seront décrites d 
ce chapitre soient rarement laites par Les tourneurs et pai 
amateurs, qui ordinairement achètent le bois tout préf 
dans Les chantiers, il est néanmoins pour eux de la j 
haute importance de connaître les p ré par s ï lions prélnuma 
que l'on fait suhîr aux bois. Ils trouveront dans cette conn. 
sauce les éléments nécessaires pour les mettre à même 
fjtie leurs acquisitions avec discernement. Elle leur fourc 
les moyens d'employer les bois avec le plus d'économie p 
siblc ; enfin, elle leurindiqucra les précautions à prendre p 
les préserver des altérations et mt-inc de la destruction ce 
plète auxquelles les exposerait mil défaut desoins. 



SECTION l rû , 

DE l'aBATTACE ET DU DEBIT DES SOIS* 






Ou pourrait croire, au premier abord, qu'il est indilïér 
d'abattre les arbres daus toutes les saisons de l'aimée, s 
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périence et le raisonnement nous enseignent le contraire, 
sait déjà que la dessiccation parfaite des bois est le résul- 
de l'expulsion ou de 1 évapora tion de la sève qu'ils ren- 
nent ; par une conséquence nécessaire , cette dessiccation 
t d'autant plus prompte , que l'arbre contiendra une 
indre quantité d'eau de végétation. H est donc évident que 
oque la plus favorable pour l'abattage des arbres est 
ver, parce qu'alors la sève est très-peu abondante, et le 
rail de la végétation presque nul. Si, au contraire, on 
isissait une autre saison, la lenteur de dessiccation des 
; ne serait pas le seul inconvénient qu'on aurait à craindre, 
irculation se continuerait encore pendant quelque temps 
s l'arbre après sa séparation d'avec le sol, et l'on courrait 
ad risque d'avoir des bois sujets à s'échauffer, à se fendre, 
être attaqués par les vers. 

iprès l'abattage des bois, ceux qui sont destinés à être 
rnés sont généralement conservés en grume , c'est-à-dire 
c leur écorce, et la seule préparation qu'on leur fasse su- 
, est de les débiter par tronçons de i à a mètres (3 à 6 pieds) 
ongueur. Cette méthode n'est pas sans inconvénient, et il 
ive souvent que les vers dont les larves ont été déposées 
îs V écorce, s'y développent et finissent par attaquer le 
s lui-même. D'un autre côté, l'arbre auquel on a conservé 
t son diamètre éprouve une bien plus grande difficulté 
écher , et le retrait des couches annuelles, qui, comme on 
vu (î), s'opère irrégulièrement de la circonférence au 
tre , y détermine des fentes dans la direction des lignes 
laies. Les fissures s'étendent quelquefois jusqu'au cœur de 
bre , et trop souvent on ne peut utiliser que le tiers ou le 
irt du diamètre primitif du bois. 

I est donc infiniment préférable , lorsque le bois est abattu, 
fendre tout de suite les bûches en deux ou en quatre, soit 
moyen de coins , soit avec la scie , lorsqu'on craint que la 
ection tortueuse des fibres longitudinales n'occasionne une 
p grande perte de matière. Il serait peut-être encore 
eux de dégrossir en même temps les morceaux de bois à 
hache , et de les arrondir à peu près au diamètre qu'ils 
rront avoir lorsqu'ils seront définitivement montés sur le 
ir. De cette manière, on arriverait plus protirç\em.euX ^ 
e dessiccation parfaite, et l'on éviterait les çeiçum eX \* 

\ Urro II, Cbtp. I, Section V. 
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gauchissage, qui 9e manifestent trop souvent sur les ouvrages 
terminés. 

Cette dernière précaution ne doit jamais être négligée lors- 
qu'il s'agit de bois auxquels on tient à réserver toute leur 
blancheur; ainsi, le marronnier d'Inde, le sycomore, le 
houx, doivent être débités aussitôt après leur abattage, et 
réduits aux dimensions sous lesquelles ils devront être mis en 
œuvre. 

Nous indiquerons plus loin les précautions à prendre pour 
. resserrer les bois de manière à les tenir à l'abri des détério- 
rations qui peuvent survenir ultérieurement; il nous reste 
maintenant à dire un mot de ce qui a rapport au débit des 
bois destinés à la menuiserie. 

On sait que les bois , après avoir été abattus , sont d'abord 
équarris, puis débités en solives, en membrures, en plan- 
ches, en voliges, etc. Les espèces les plus précieuses sont sciées 
en feuilles minces de placage, pour en revêtir l'extérieur des 
meubles. Ces différentes opérations sont du domaine d'ou- 
vriers spéciaux, et leur description est tout-à-fait étrangère 
à notre sujet ; il nous suffira donc de les avoir indiquées. 
Nous ajouterons cependant quelques mots sur une méthode, 
dite hollandaise t de refendre les bois, de manière à mettre en 
évidence toute la richesse de leurs mailles. On commence par 
diviser le tronc, parallèlement à sa longueur, en quatre por- 
tions de cylindre ; on refend ensuite en planches ces madriers 
triangulaires , en attaquant d'abord un des angles extérieurs 
de l'arbre, et en dirigeant la scie perpendiculairement aux 
arcs des anneaux annuels. La première levée qu'on obtient 
ainsi n'est qu'un simple liteau triangulaire. La largeur des 
planches augmente ensuite de plus en plus, jusqu'à ce qu'on 
arrive au point de la surface extérieure du madrier opposé 
au sommet de l'angle qui était au cœur de l'arbre. A partir 
de ce point, les planches diminuent de largeur dans la même 
proportion qu'elles avaient augmenté , et l'on termine encore 
par un liteau triangulaire. Si Ton se reporte à ce que nous 
avons dit plus haut en parlant de la structure des bois (i), on 
comprendra facilement que cette manière de débiter ne peut 
être pratiquée que sur des arbres de fortes dimensions; car 
on sacrifie ici une notable portion de la matière pour diviser 
et mettre à jour les lignes radiales qui constituent la maille. 
Les Hollandais paraissent avoir longtemps fait un mystère 

(*) livra U, Cbap. I, Section I. 
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Je cette méthode, aujourd'hui tien connue et pratiquée par- 
tout, bleu que le chêne ainsi débité ait conservé la dénomi- 
nation de chêne de Hollande. 

SECTION II, 

DE LA DESSICCATION ET DE l, A CONSERVATION DES BOIS. 

Lorsque les h ois ont été divisés en sections appropriées aux 
ouvrages de tour ou d'éhénisterie , ils ne peuvent pas être em» 
ploycs sur-le-champ, avant d'avoir été convenablement sè- 
ches. Il faut donc faire connaître les meilleurs moyens d'ar- 
river à une dessiccation parfaite, qui, dans les circonstances 
les pins favorables, ne s'accomplit spontanément qu'en une ou 
plusieurs années, suivant les dimensions des pièces de bois. 
Nous examinerons ensuite les moyens artificiels qui ont été 
proposés et employés pour hâter ce résultat. 
Procédé par immersion. 

Une méthode assez communément usitée pour certains 
bots, consiste à les plonger, pendant plusieurs semaines et 
même plusieurs mois , dans une eau courante ou dans une 
mare. On prétend que l'eau qu'ils absorbent ainsi a la pro- 
ie d'en expulser la sève, et que celte eau se vaporisant 
plus vite que l'eau de végétation, les bois soumis à ce traite* 
ment sèchent ensuite plus promptement. Cette opinion paraît 
assez, plausible, et elle se trouve confirmée par l'usage constant 
où sont les charrons et autres ouvriers , d'immerger leurs bois 
avant de tes mettre en piles pour sécher. L'orme et le noyer 
sont généralement traités de cette manière. 
Mise en piles* 

Une pratique généralement suivie, et qu'on ne doit jamais 
négliger, même après l'immersion des bots, consiste à les 
mettre en piles et a les laisser exposés au grand air pendant 
nu temps plus ou moins lotip, suivant l'épaisseur des planches 
ou madriers. Dans la construction de ces pi les , il faut avoir 
soin que les planches soient le moins possible en contact les 
unes avec les mitres; et afin que l'air puisse circuler libre- 
ment, on les sépare ordinairement avec de petites cales, L& 
poids de la pile suffit ii les maintenir bien \umife?fta\« * «\ ~ 
les empêcher de se déformer. Ce dessèchement ào\t , w»*a 
que possible, être opéré à l'ombre , et il faut cW\ft« , V e ™ 
établir îa pile f un Heu où elle soit à Y abri à** *tàxnx% « 
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soleil et du haie , qui auraient pour effet de faire fendre les 
Lois. Lorsqu'on jugera la dessiccation suffisamment avancée, 
les bois seront rentrés dans nn hangar bien aéré , mais exempt 
d'humidité et d'une trop grande sécberesse. 

Pour les bois en grume qui sont destinés à être tournés, la 
mise en pile n'est pas absolument nécessaire; il sera môme 
prudent de les ranger, aussitôt après qu'ils auront été abattus 
et dégrossis, sous un hangar réunissait les conditions qui 
viennent d'être indiquées. Les bois des lies, à cause de leur 
extrême dureté, sont plus difficiles à sécher que les autres; 
et comme ils sont rares et d'un prix élevé , ils doivent être 
l'objet de soins tout particuliers, si l'A veut éviter les fentes, 
qui occasionneraient une grande perte. On devra donc les 
tenir constamment dans un endroit où règne une tempéra- 
ture moyenne, de manière à ce qu'ils arrivent lefttemeut et 
progressivement à un état de siccité parfaite. On évitera en- 
core de les faire passer brusquement d'un endroit frais à un 
autre plus chaud. Enfin, il sera toujours prudent de les ébau- 
cher à l'avance dans les dimensions où ils devront être travail- 
lés eu définitive, pour que les surfaces extérieures soient , en 
quelque sorte, accoutumées au contact de l'air. 
Procédé de M. Mugueron. 

Il y a déjà plus de cinquante ans que M. Mugueron, mattre- 
charron à Paris, inventa un procédé aussi simple qu'ingé- 
nieux pour hâter la dessiccation des bois. Il consistait à les 
faire d'abord bouillir dans l'eau, puisa les séchera l'étuve. 
Cette découverte, qui semble le point de départ de toutes les 
méthodes qui cuit été proposées depuis, obtint, à cette époque, 
l'approbation de l'académie des Sciences. Voici les résultats 
des épreuves faites alors sous ses yeux : i° le meilleur bois 
acquiert un tiers de force de plus que sa force naturelle; 
2° le bois vert ainsi traité peut être employé très-prpmpte- 
ment; j° les bois tendres, dont les usages étaient fort limités, 
acquièrent nue dureté qui les rend propres à plusieurs usages; 
4° les bois soumis à l'ébnllition sont moins sujets à être fen- 
dus, gercés ou vermoulus; 5° les bois deviennent flexibles; on 
peut donc redresser les pièces courbées, et cintrer dans tous 
les sens celles qui sont droites. 

Cette dernière propriété , si bien constatée par Mugueron , 

est incontestablement l'origine de la prétepdue découverte 

de la courbure ùe% bois à l'aide de l'eau bouillante, que 

M. lsaac Sargeot a essayé de rajeunit û ^ a o^c^ma vm^**. 
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cation du procédé de M. Mugueron , par M. Neumà». 

[ugueron, pour appliquer sa découverte, avait fait 
immenses chaudières ; mais, comme tout le monde ne 
is l'imiter, on avait à peu près abandonné son procédé, 
iman , menuisier de Hanovre, et plusieurs ébénistes 
en ont rendu l'emploi bien plus facile, en se servant 
uffage à |a vapeur pour faire entrer l'eau en ébulli- 

; nouvelle manière de procéder est très-simple. On met 
:es de bois dans une forte caisse en chêne, dont les 
nt été bien mastiques. Ou a soin que les diverses pièces 
ne s'appliquent pas exactement Tune sur l'autre. Il y 
od de la caisse un robinet qu'on ouvre et ferme à vo- 
)u la remplit d'eau, 

un fourneau placé à côté de la caisse, est une chau- 
leine d'eau et fermée par un couvercle en forme d'en- 
renversé. Pour que la vapeur ne puisse pas s'échapper 
;ant entre le couvercle et la chaudière, on bouche la 
î ayee de la terre glaise, ou mieux encore avec de (a 
vive délayée avec du blanc d'œuf, mêlé à l'avance 
i peu d'eau. Au sommet du couvercle, on a soudé un 
pu qui s'élève. d'abord verticalement, puis se recourbe 
end aq fond de la caisse en bois. Quand on chauffe 
•nt la chaudière, l'eau qu'elle renferme entre en ébul- 
I<< vapeur sort par le tuyau du couvercle, et, ne trou- 
tint d'autre issue, passe à travers la masse d'eau con- 
lans la caisse, qu'elle finit par échauffer. L'opération 
» ou moins longue, et l'ébullition doit être plus ou 
ongtemps soutenue, suivant que les pièces de bois ren- 
s dans la caisse sont plus ou moins grosses. On a atteint 
quand l'eau qui sort de la caisse n'est plus colorée par 
soumis à l'opération. 

rocédé pourrait , je crois, être employé avec beaucoup 
:ès pour teindre le bois eu grand. Il suffirait, pour cela, 
placer l'eau de la cuve par la liqueur colorante, qu'on " 
d'abord chauffée. Il est présumable qu'on aurait des 
bien plus vives si , après avoir fait subir au bois une 
îre ébullition dans l'eau pure, on le plaçait dans la li- 
colorante, soit de suite, soit après l'avoir fait sécher; 
doute pas que, par ce moyen, la couleur ne \>kwfevc^\. 
tu ecear da bois. 
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En France, on pratique depuis longtemps un procédé de 

« à peu près analogue, dans l'intention de garantir 

lit de la piqûre des vers. Ou les met bouillir dans des 

chaudières où l'on a jeté des cendres de bois neuf, cl on les y 

laisse pendant une heure environ. 

Procède f*our durcir les Bois. 
On les imbibe d'huile ou de graisse, et on les expose pendant 
un certain temps à une chaleur modérée. Ils deviennent aloi 
tisses, luisants et très-durs. 

Méthode de M. Price pour la dessiccation des Bois. 
Une patente a été prise récemment en Angleterre par 
I. Price, pour un nouveau procédé de dessiccation des bois, qui 
ions parait réunir au plus haut degré toutes les conditions de 
uccès Les bois sont renfermés dans des chambres non closes; 
au courant d'air chaud et sec- s v iutrodnit incessamment 
ortie inférieure de la pièce, et s* échappe par la partie su- 
érieure chargé de L'humidité qui se dégage des bois* On saii 
ue l'air .iaud et sec est extrêmement avide d'humidité . i 
l'est dr : pas étonnant que les bois traités par ce procedi 
arvien..ent à un état partait de dessiccation, dans nn temps 
trois ou quatre fois moindre que celui nécessité par la mé- 
thode ordinaire à l'air libre* 

Procédé de M- Atlee pour durcir les Bois, 
Le bois est d'abord débité en planches on en pièces parallé- 
logrammiques qui doivent avoir une épaisseur égale sur toute 
leur longueur ; ensuite ces pièces sont passées entre les cylin 
dres de fer ou d'acier bien polis d'un laminoir, qui les cotnprira 
à la manière des feuilles métalliques. L'écartement entre li 
cylindres se règle suivant l'épaisseur du bois ; mais pour qu'i 
n éprouve pas une compression brusque , qui romprait ses fi- 
bres et le ferait éclater, l'auteur propose de placer plusieurs 
paires tic cylindres à h suite l'un de l'autre , afin que la pres- 
sion soit graduelle et successive, L'écartement de ces cylindres 
devrait être tel, qu'à mesure qy ils s'éloignent ils soient plus 
serres, M Allée assure que par ce moyen la sève ou l'humi- 
dité est forcée de sortir du bois sans que ses fibres soient rom- 
pues : ce bois sera ainsi plus compacte, plus lourd, plus solide 
et moins susceptible de se pourrir. C est principalement pour 
JébéDÎsterie que l'auteur recommande sou usaçe comme ne 
irailJaiit pas, prenant un beau jmAî et ee xarçvnx dtâ&M&emagca.. 



■: 



} On est presque dispensé d'ailleurs de l'emploi de la varlope et 
du rabot , attendu 'IfalèHatâhtage 3bnne aux planches noie 
I SM fc eei i è s e niie. ■ ' 

I ; , Je doti frira o fbser v or que le* bois on— x — subiraient j>os 
ss fjsminaçc sans éclater, quelles qoe fussent les preouïtioas 
frises pou? aradooria conpressîon. 
Procédé de CAUUiDEa pour ta préparation des tois d'^cofou. 

09 Mit sjm «es Anglais fabriquent tons **W menthes d*a- 
aejemini hais plein «tandis qae chez smos**** ^ans i'nsage 
as les plaquer, ce qui pennet- d'obtenir 4c* ronces et d#s 
veines aurréahles et variées. Lorsque ce plapaee est bien fait, il 
ttt'txmt aussi solide cjhe ïé lw^ plein ; mais fl faut avoir soin 
de fixer les feuilles snr des t>bu aéjà très-secs , avec de la colle 
asâ mé 4ok «ftsar trop tftpô tt ét tîqn c. 

Il fHteate que ihémidiM du 4&mtf»t potier te* bw d'ïC*. 
faiév-jiok+cnm wj<^rieqttr»f aiï\i$, ce qni oblige Aies 
sasrît; sésfieT préslshlsaaint? opération fonça* et dUpenifeuae 



eni nevweniédse sjoyyrni qnias>erfsiteAtnt • ce déisjit. M. Ge- 
Jsaèls* propose -eW Febréger aér un procédé fort simple qn'il 
esesniisarnoaé é la «oeiété d"Wouragement 4t l^ndrea, et 



ansnrèoqaei H a obssnd un* récompense de qainse gainées. )1 
consiste à jptaoer les bois dans une caisse od ebambre bermé- 
tisnsAaoni fermée, Dû Ton (ait arriver , par nn tuyau aboutis- 
sant à une chaudière, de la vapeur d'eau qui ne doit pas être 
au-dessus de la température de $o degrés 4e Héaumur. Après 
«mêles bob ont été ainsi eiposés pendant deux heures, plus 
su moins , à l'effet de la vapeur, et qu'on juge qu'ils en sont 
bien pénétrés, on les porte dans une é tare en dans nn atelier 
ibaiiÉM « où. Us restent pendant vingt-quatre heures avant 
d'être anie en œuvre. Nous observons que l'auteur n'entend 
parler que des bois de moyenne dimension, c'est-à-dire de 
aansr 4ef 4* n S4 millimètres ( 1 pouce i/a à s pouces) d'é- 
*lsr,- dont «a fait ordinairement des chaises, des balns- 
r; dos lits , etc. On ebnçoit que des pièces d'un pins fort 
échantillon exigent plus de temps, pour être complètement 



De bernant blocs d'acajou sont souvent déparés par des taches 
veines verdâtres renfermant des insectes qui ne tardent 
les; «ttaqaer. M. Caleoder assure que son procédé re- 
~ en' ttouble inconvénient, en effaçant \e» X&dut* eXtio» 
las Jarre* des insectes* 
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Plusieurs habiles ébénistes de Londres ont pratiqué avi 
succès ce moyen, dont ils ont rendu le compte le plus satis 
faisant. Ils attestent que l'acajou ainsi prépare* ne se déjet 
pas quand il est: exposé au soleil et u ta chaleur ; qu'il dé s' 
manifeste point de gerçures, et que sa couleur acquiert pi 
d'intensité. 

Nous ne doutons pas que ce procédé ne trouve de nom 
breuses applications en France, surtout pour empêcher 1 
bois d'être piqués par les vers. 

Conseils de M. Paulin Des or me aux pour la conservation 
des Sois. 

Après l'abattage et la rentrée des bois dans le cellier, c 
débite ceux en grume en bûches de i mètre 29 centiru. à 
mètre 6a centim. (4 à 5 pieds ) de longueur; on colle, suri 
bouts, des rondelles de papier sur lesquelles on répand < 
suite de l'huile. Pour les garantir de la piqûre des vers , 
écorce ces bûches un au après leur abattage, au printemps 
à l'instant où les ceufs des insectes déposés dans cette écorc 
commencent à éclore, L ecorce ôtée t le bois sèche et durcit 
les œuft, s'ils éclosent , ne peuvent nuire aux bois r et ceu 
déposés par la suite ne peuvent y causer de dommage , le vei 
lorsqu'il éclot, ne trouvant plus Técorce qui le nourrit jusqu' 
ce qu'il soit assez fort pour perforer le Lois même. C T est sur 
tout pour les bois fruitiers , c'est-à-dire les bois les plus pré 
deux , que ce procédé offre de l'avantage. Le noyer n'es 
garanti, parce moyen» que des gros vers, les petits parve- 
nant encore à s'y loger ; mais il Fait exception, et cest ton 
jours quelque chose d'avoir seulement à redouter ces dernieri 
qui n'ont point d'action sur le hais verni. 

Défauts des bots. — Les bois,, lorsqu'ils sont débités et des 
sèches, sont assujettis a des défauts importants à connaître 
les principaux sont: les nœuds , les mafandres t V aubier, les 
gerçures et Y échauffe. , • 

1 M nœuds sont la partie interne d'où naissent les branche; 
en partant près du canal médullaire du tronc; ils traversent 
ses couches ligueuses, en interrompant et dérangeant la di- 
rection de leurs fibres ; ces» noeuds augmentent, chaque année, 
d'une couche ïfgneuse de mena nature que celle du tronc 
auq-ue} ils appartiennent t mais ces couches sont plus dures en 
ce point que dans tout autre ; cela lient à. tut Wj^rt pâment de 
sève occasions par Je changement de direxXUHL dttïtowaV» 
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es du tronc. Les nœuds, en dérangeant ainsi les fibres, 
ndent courbes en divers sens, au lieu d'être droites, 
it lorsqu'il s'en trouve plusieurs assez proches les uns 
itres ; dans ce cas , on dit que le bois est tranché ou à 
•s. Il se trouve des nœuds pourris intérieurement; cou- 
vent occasioner des détériorations très-eraves; il faut 
soin de mettre au rebut les parties des planches qui en 
ffectées. 

malandres sont des veines blanches ou quelquefois d'un 
terne , qui annoncent une espèce de carie sèche ou un 
encement de détérioration du bois , qui finit par se dé- 
iser et se pourrir insensiblement 
ibier est, comme il a déjà été dit, d'une contexture 
nparfaite que le bois, ce qui le rend très-susceptible de 
om poser , d'engendrer des vers qui le réduisent en pous- 
;t finissent par attaquer le bois ; par conséquent , on 
voir grand soin de le retirer du bois. Dans le chêne, 
ffet du flottage, l'aubier est facile à reconnaître, parce 
levient blanc. 

gerçures peuvent provenir d'un dessèchement trop re- 
produit par un grand vent ou par l'action du soleil ; 
euvent aussi être le résultat de quelques maladies. Cette 
ion des fibres ligueuses est très-nuisible lorsque ces 
es sont eu grand nombre et profondes ; elle cause un dé- 
3usidérable , car il est impossible d'employer 1 les parties 
anches totalement gercées. 

hauffé provient de la sève qui n'a pu être expulsée cora- 
il en t ; la partie restant dans le bois se corrompt, entre 
rmentation, détériore le bois jusqu'au point d'y engen- 
a pourriture. Ce défaut peut aussi être occasioné par 
qui a séjourné entre deux planches d'une même pile; 
.1 est moius grave que le premier, 
près ce qui vient d'être dit , les bois de bonne qualité 
tent : en ce qu'ils soient exempts de défauts, que leurs 
soient ligneuses, fortes, souples, bien droites et homo- 
. Lorsqu'on sait ainsi reconnaître la qualité des bois 
1 nature et la contexture de leurs fibres, et par les ac- 
ts qui les caractérisent, on est en état d'en tirer le meil- 
tarti , et d'en faire des ouvrages remplissant toutes les 
tions de durée et de solidité. 
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SECTION III. 



NOUVEAUX PROCEDES DU DOCTEUR BOUCHERIE POUR LA CON- 
SERVATION, LE DURCISSEMENT ET LA COLORATION DES BOIS. 

Les belles expériences du docteur Boucherie ont vivement 
préoccupé l'attention publique, et l'on a pu admirer, à la der- 
nière exposition des produits de l'Industrie , de magnifiques 
échantillons de bols colorés par ses procédés. Nous regrettons 
vivement que ces bois colorés n'aient pas été jusqu'ici l'objet 
d'une exploitation industrielle : les amateurs y auraient trouvé 
une nouvelle source de richesses bien supérieures à celles des 
plus beaux bois des Iles. 

Quoique la sanction du temps manque encore aux décou- 
vertes du docteur Boucherie, nous rapportons ici ses procédés, 
qui sont de nature à intéresser nos lecteurs. 

Les recherches qui ont pour objet la conservation des bois 
peuvent ie diviser en deux catégories générales bien dis- 
tinctes. 

Dans la première, on a principalement étudié les meilleures, 
conditions de saison pour l'abattage des bois dans l'intérêt de 
tèur conservation ; les moyens les plus efficaces de dessiccation 
rapide, et ceux qui peuvent les empêcher de s'altérer pendant 
qu'elle a lieu. On s'est aussi livré à des recherches pour con- 
server le bois mis en œuvre , et la ventilation convenablement 
dirigée est l'un des moyens dont on a obtenu les meilleurs ré- 
sultats. 

Dans la seconde catégorie se rangent les efforts qui ont été 
faits pour arriver à la découverte d'agents divers dont l'appli- 
cation à la surface du bois, ou l'introduction plus ou moins 
profonde dans la substance, devait le garantir des altérations 
de toute espèce auxquelles il est soumis. 

Je ne m'occuperai ici que des tentatives suivies pour la péné- 
tration d'agents chimiques spéciaux, dont le pouvoir protec- 
teur a été considéré comme infaillible. 

Les procédés employés pour enduire ou pénétrer les bois 
ont été peu nombreux ; les agents proposés comme protecteurs 
contre les caries l'ont été beaucoup, au contraire. 

Les divers enduits gras ou résineux sont les moyens de con- 
servation le plus anciennement mis en usage. On en recouvre 
la surface des bois pour empêcher le contact de l'air; mais cet 
enduit se détache peu à peu et ne dèiiùx ^a& V&& causes de 
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fermentation intérieure, quelles que soient les substances qui 
ont été employées. 

Ce n'est que depuis un demi-siècle que des agents chimi- 
ques ont été proposés pour la conservation des bois , et le 
nombre de ceux auxquels on a attribué le pouvoir de prévenir 
toutes les caries est considérable. J.n voici 1 enuniération : 
salfates de cuivre, de fer, de zinc, de chaux, de magnésie, 
de baryte, d'alumine et de potasse, de soude ; carbonate de 
sonde, de potasse, de baryte; acide sulfurique, muriate de 
soude, chaux vive , nitrate de potasse , acide arséuieux , deuto- 
chlorure de mercure , huile et créosote. 

Le plus grand nombre de ces substances sont, par leur na- 
ture même, incapables de conserver les bois, les unes par leur 
insolubilité, les autres par la décomposition que leur fait 
éprouver le bois. 

Quant à l'acide arséuieux, la propriété d'être volatil qu'il 
présente ne permet pas d'en faire usage, alors même qu'on 
aurait acquis Ja certitude qu'il empêche les caries, ce qui n'est 
pas constaté. 

Le sublimé, dont on a exalté avec raison les qualités pré- 
servatrices, ne peut être employé avantageusement à la con- 
servation des bois, attendu que la question d'économie s'op- 
pose impérieusement à l'usage de cette substance. 

Nous ferons d'ailleurs remarquer que les méthodes suivies 
pour introduire dans le bois ces diverses substances , ne don- 
nent jamais qu'une pénétration imparfaite, car même pour 
saturer d'eau de fortes pièces de bois, il faut des années. 

Deux nouveaux procédés de conservation ont été proposés, 
l'un par M. Bréan, l'autre par M. Moll. 

L'invention de M. Hréan consiste essentiellement dans un.» 
machine très-ingénieuse qui, agissant par pression, fait péné- 
trer les liquides dans tous les points d'une masse de bois d'un 
fort diamètre et d'une granJe longueur. L'expérience a con- 
staté les bons résultats de cet appareil et son efficacité, mai» 
la question d'application industrielle semble être demeurée 
entière sons son aspect principal , celui de l'économie. 
Le procédé de M. Moll consiste à introduire dans le hois 

de la créosote à l'état de vapeur. Non* ne possédons aucun 

renseignement sur le prix de la créosote, la question Ol'a\^V\- 

catîun industrielle ne punt donc être décidée. 
Tels étaient les travaux connus lorsque j'ai comni^ti v&fts 
Tourneur, tome i. (j 
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recherches , qui m*ont conduit à la découverte de procédé 
efficaces : 

i° Pour protéger le boU contre les caries sèches et hu 
mides; 

3° Pour augmenter leur dureté ; 

3° Pour conserver et développer leur flexibilité et leu 
élasticité ; 

4° Pour reudre ira paisible le jeu qu'ils éproavent et le 
disjonctions qui en résultent lorsque, mis eu «livre» ils son 
abandonnés aux variations atmosphériques; 

5° Pour réduire beaucoup Leur inâammabiliic et leur coin 
hustibilité; 

6° Pour leur donner des couleurs et des odeurs variées e 
persistantes. 

Nous allons exposer les principes et les méthodes que j a 
rois en usafje pour atteindre ces divers buts. 

1° Protéger les Bais contre les caries sèches et humides. 

Je me suis d'abord appliqué à constater par des expérience 
cette proposition simple, mais importante, que toutes l'es atté 
rations des bois protiennent des matières solubles qu'ils ren 
ferment- Ce sont elles qui, au contact d'une certaine quantité 
d'eau, dont L'action est aidée par une température conve- 
nable, peuvent se décomposer et altérer la fibre ligneuse ei 
sa constitution intime; en détruire la résistance et la transfor 
mer, en dernière analyse, en une substance qui, sons beau- 
coup de rapports , prëseute les caractères de l'acide ul inique 
Ce tout aussi ces matières solubles qui seules, ayant des pro 
priétûs alimentaires, peuvent aider an développement de cei 
animaux si nombreux et si variés qui dévorent les bois le 
plus Lo in pactes. 

Les faits sur lesquels j'appuie cette proposition ont été ob 
serves plus particulièrement sur te chêne, et les expériences 
m'ont permis de constater que, puisque les matières solubles 
du bois sont la cause des altérations qu'il éprouve, il faut 
pour le conserver, ou enlever tes matières solubles par un 
moyen quelconque, ou les rendre insolubles en y introduisant 
des substances qui , par ce seul fait, les rendent infermentes- 
cibles et inalimenlaires, 

L'enlèvement des matières solubles ne peut s'effectuer que 
par une espèce de lavage ; or, les expériences auxquelles je 
me suii livré m'ont démontré que la pénétration des bois 
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dans l'eau est ex ira ordinairement longue , et que les 

s immergés ne se déchargent que très- lentes» eut d'une por- 

i des matières so lu blés qu'ils renieraient. 
J'ai donc cherché les moyens de transformer ces matières 
en corps insolubles fl dans le tissu même du bois, et les sels à 
base métallique insolubles qui présenteraient le plus d'avan- 
tage sous te double rapport de leur action préservatrice et ds 
leur faible valeur. Le pyroliguîte brut de fer m*a paru réunir 
toutes les conditions désirables : i« il est à bon marché; a°sou 
oxyde forme des combinaisons avec presque toutes les matières 
organiques; 3 U son acide n'a aucune propriété corrosive, et 
il est volatil ; 4° il contient enfin la plus grande proportion de 
créosote qu'une liqueur aqueuse puisse dissoudre, et fou ne 
doute plus aujourd'hui que cette substance ne protège tres- 
cuergi que ment toutes les matières organiques contre les alté- 
rations quelles peuvent éprouver. 

Après avoir constaté par des expériences directes l'effica- 
cité du pyrolignite de fer et la décomposition du sel par des 
matières organiques, j'ai voulu ou* rendre compte de la quan- 
tité de pyro lignite absolument nécessaire pour rendre inso- 
lubles tous les éléments altérables du bois, et j'ai reconnu 
qu'un 5o e du poids du bois vert était plus que suffisant pour 
produire cet effet. 

Les chlorures alcalins, tels que les chlorures de calcium et 
de sodium, ont présenté des résultats aussi satisfaisants que 
le pyrolignite de fer, dans le cas où le bois n'est pas inces- 
ncnt mouillé, Le sulfate de soude est aussi d'un bon 
emploi, quoiqu'il agisse en sens inverse des sels ci-dessus, et 
j*ai reconnu surtout qu'il desséchait le bois avec une grande 
promptitude. 

ReUth cment au procédé de pénétration , j'ai essayé la ma* 
ccration, les machines, puis l'air dilaté par la chaleur pour 
raréfier l'air renfermé dans l'intérieur du bois, en le plongeant 
aussitôt dans les solutions que je voulais y introduire; mais 
je n'ai eu aucun succès. 

Je tne suîs donc déterminé à agir sur les bois à l'état vert 
en me servant de la force qui détermine la circulation pen- 
dant la vie de l'arbre , pour introduire dans sa masse les ma- 
tières propres à le conserver et à lui donner des qualités 
nouvelles. 

Si ou coape un arbre d'une grande nauteut eX ^nicra. 
plonge le pied, en saison convenable fl 4au* \mft fcoVÙ<m 
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et elle est à peine sensible, en général, au dixième jour. Ces 
dix jours suffisent pour une imprégnation complète lorsqu'on 
opère dans de bonnes conditions. Dans quelques circonstances, 
j'ai pu observer que la liqueur s'était élevée, en sept jours, à 
2 5 et 3o mètres [j 5 et go pieds ). L'expérience a été faite sur 
le peuplier. 

Les quantités de liqueurs diverses qui peuvent être intro- 
duites par ce procédé sont très-considérables, mais l'absor- 
ption des liqueurs neutres est bien plus abondante que celle 
des dissolutions à réaction acide ou alcaline. 

Un platane de 3o centimètres (i i pouces ) de diamètre ab- 
sorbe , en sept jours, 2 hectolit. 5o de chlorure de calcium à 
2 5°, et uu autre platane du même diamètre, a hectolit. de 
pyrolignite de fer à 6°, dans les circonstances favorables. 

Le 5 août, une branche de platane plongée par l'extrémité 
dans du chlorure de calcium à 5°, pesait 2620 grammes ( 5 
livres 1/2). A la fin de l'expérience, le i3, elle a aspiré 2000 
grammes ( 4 livres ) de chlorure , et son poids s'était réduit à 
2466 grammes ( 5 livres). D'autres branches ont donné des 
résultats analogues. 

Pour les mêmes essences d'arbres, et dans des conditions 
identiques , les mêmes matières se sont constamment intro- 
duites en même proportion, c'est-à-dire en grande quantité 
pour les unes, ou n'ont pénétré qu'en moindre proportion 
pour les autres. Tous les sels neutres sont dans le premier 
cas , et tous les sels acides dans le second. 

La pénétration n'est jamais complète. Dans les bois blancs, 
on trouve un tube central de diamètre variable, qui résiste à 
l'imprégnation. Dans les bois durs, ce sont aussi les parties les 
plus centrales du cœur qui se conservent dans leur état na- 
turel. 

Dans les bois blancs, cette partie centrale est reconnue par 
ceux qui mettent le bois en œuvre comme la moins résistante 
et la plus corruptible; elle ne s'imprègne pas parce qu'il n'y 
a plus de circulation , c'est du bois mort dépose au milieu de 
parties parfaites et vivantes. 

Cette irrégularité de pénétration occasionne quelquefois des 

accidents très-remarquables, qui donnent à des pièces de bois 

l'aspect du marbre. 

Cette portion centrale, ce cœur des bois blancs varie selon 

l'âge sou$ le rapport du volume de bon çra>' l\ tttpcweute. Ro\m 
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s arbres d'nn grand iij*e, îl est proportionnellement plus con- 
idérahle que dans ceux plus jeunes*. 

um-pênétratioii tics parties les j^Tns centrales du 

, de rurikkf.au, etc., je*Ja considère également 

ne preuve qne le mouvement circulatoire y a cessé 

mps, C'est encore une matière morte déposée 

a milieu ou bois plein de vie, 

T>jii5 la distinction ordinaire qu'on fait entre l'aubier et le 
trur du chêne, on a égard a lu différence île couleurs que 
rtsente la coupe perpendiculaire à l'axe ; tout ce qui est blanc 
à peu près c'est de l'aubier j tout ce qui est plus foncé 
sir, niais, dans le procédé de pénétration, on con- 
idère comme aubier tout ce qui simprèrjoe, et cornu l 

oi résiste* L'aubier alors contient les 3/4 de la masse 

Tons les boïs durs ne se ressemblent pas sous le rapport du 
olume du coeur impénétrable, comparé aux pirlie* qtl tl est 
totsible d'impiépner. Ainsi , tandis que dans des ctaéiies l'ex- 
térieure m'a démontre nu on pouvait parvenir à pénétrer Ls 
i/4 de la masse f j'iiî vu d'autres chênes qui avaient \» 

B terrain ne s'imprégner qu'au 10 e , L'époque de l'a- 

«ttage n'était pas, il est vrai, la même, et il oh m'a pas encore 

is de reconnaître si la saison était l'unique cause de 

m ce. 

Je crois que b recommandation de couper ïe bois en biver, 

e, dit-on, tes arbres, à < ette époque, contiennent mo&a 

I' suc- qoe ceux abattus dans les nurres saisons, est essentiel — 

ement pernicieuse, et qmlqn ue rap- 

Kirlerai pas ici, me semblent démontrer ce principe avec 

j° Augmenter la durée dtt liais. 
l^epyrolipnite de fer non-seulement assure ïa conservation 
présence ajoute à la deusitë et parait exercei 
nease une action particulière. Cette fibre durcit 
le bois, une luis préparé, présente aux instru- 
irais ou à tout nutre effort mécanique, une résis- 
tante extraordinaire, et qui est au moins double de sa résis- 
Uwice naturelle. 

î # Conserver et développer la flexihitiiï ci Vèlastivité des Bois, 
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lui offrent des garanties de durée et de service. Diverses in- 
dustries qui emploient le bois ue retirent pas moins d'avan- 
tage de ces propriétés , et savent très-bien tes mettre à profit. 

J'ai recherché les moyens de développer ces qualités à tous 
les degrés dans le bois, de telle sorte que, même en dehors des 
conditions d'humidité extérieure qui les maintiennent t elles 
paissent persister et ne subir aucune des influences qui les 
K ut silo! disparaître. 

Bes éludes sur les causes qui déterminent ces conditions 
précieuses m'ont conduit à reconnaître : 

i° Que la flexibilité et l'élasticité des bots sont généralement 
en raison de l humidité qu'ils retiennent; que ces qualités ne 
persistent qu'avec cette humidité, dont alors la présence peut 
toujours être constatée, même dans les bois les plus secs et 
après un long usage 

a* Que, dans des exceptions nombreuses, elles paraissent 
dépendre de la constitution organique du bois. 

3" Qu'enfin, dans certaines circonstances, on peut probable- 
ment les attribuer à l'a composition même du bois envisagé 
sous le rapport des sels alcalins qu'il renferme. 

Pour Uhc persister cette humidité qui donne aux bois leur 
flexibilité, il m'a suffi d'introduire par voie d'absorption vi- 
tale un sel déliquescent, qui n'agit pas seulement comme élé- 
ment conservateur de l'humidité, mais qui parait aussi pro- 
duire l'effet des corps huileux pour développer dans le bois 
une souplesse qu'il est loin de présenter au même degré ini 
médiatement après l'abattage. 

Dans mes premiers essais, j'ai fait usage du chlorure de cal- 
cium, mais en réfléchissant qu'une cran Je consommation en 
augmenterait peut-être la valeur f j'ai été assez heureux pour 
penser que les eaux-mères des marais salants, produit perdu 
qu'on pourrait désormais recneîNir , pouvaient servira celle 
application et dans un autre but que j'indiquerai. Ces mut- 
mères sont essentiellement coin posées de chlorures déliques- 
cents , et leur production est pour ainsi dire illimitée; elles 
m 1 ont donné les mêmes résultats que le chlorure de cakiniu. 

Au surplus, quel que soit le sel déliquescent qu'on choi- 
sisse, il donne toujours la flexibilité et L'élasticité à tous les 
d eg rés possi blés l; 1 1 e s son t pe u m a r q u é es a v ec d es d i ssol u tîou s 
ta h-élevdaes, et des dissolutions concentrées rendent ces pro- 
priétés excessives. En un raot, e\Ws «eaè*e\o^«\aeiiTO&nfl 
Uu degré arèomct rique des ligueurs c\u' ou eia^VÀt 
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Tout tne porte à penser que ces dissolutions salines pour- 

: aussi assurer \n conservât! h du bois; mais pour agir 

plus de certitude, j'y mélange r y 5 de pyrolignile brut 

,ï craindre que la peinture ou le vernis ne puuetll 
appliqués d'une manière solide sur des bois ainsi pré pâ- 
me suis assuré qu'ils adhéraient avec autant de force 
: sur du bois ordinaire, 

instances ne m'ont [sas permis d étudier compléte- 
rai les bois préparés de la sorte dans leur résistance cont- 
ât i» e. et sur de grosses pièce»; mais des ordres donnés par 
; ministres de la marine et des travaux publics, vont me 
nïr les moyens efeulrer à cet égard dans une série d*ex- 
etices sur une grande échelle Çuoï qu'il en soît, je suis 
i en mesnrt- d'assurer que sous des masses de 4 décimètres 
pied 3 pouces) d'équarrissage, ces bois ne se dessèchent 
lis d'une manière complète par l'action du soleil le plus 
"aut, même après des mois entiers d'ex pus! tian; le peu 
timidité qu'ils perdent l« jour, la nuit la leur rend, et 
» résulte que leur ilessk -aiion ne dépasse jamais certaines 

n'en uni ère rai pas les ressources que les industries diverses 
MM n-tîrer de cette découverte, ne voulant aujourd'hui 
er que sur le fait capital delà pénétration intravascu- 
<\r les résultats généraux qui en découlent. 

4° Pt* jeu des r>où et des moyens tVj remédier, 

t bois mis eu ieuvre, quelque sec qu'il soit, augmente et 
incessamment de volume, suivant les îulîueuces at- 
ériques ; il en résulte des disjonctions qui font îe déses- 
eteura* et qui deviennent excessives lorsque 
"i employé n'est pas dans un état de dessiccation snlfi- 

*He dessiccation, qui se mit longtemps attendre pour les 
moyenne dimension , est très-tardive pour les fortes 

BCODvénients ont depuis longtemps attiré toute l'ut- 
Justrîels qui exploitent le Lots, et des iogé- 

1 a obtenu une dessiccation plus rapide 
[uarrissage au moment même de L exploita m m 
perte de temps est encore cun&v\êx&\>\e,TO<^cfc 
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ire pour la vaporisation du dernier tiers de l'eau qu'il 
rat. 

introduisant en mélange avec les chlorures terreux un 
pyrolignite de fer, on assurera également leur conser* 
i indéfinie. 

Diminuer Vinfiammabilité et la combustibilité des Bois de 
construction. 

and j'ai eu reconnu qu'il est possible de conserver tou- 
au bois une certaine humidité en l'impréguant de chlo- 
ierreux , il m'a été facile de concevoir qu'au moyen de 
me substance on peut non-seulement beaucoup dimi- 
son inflammabilité , mais encore rendre très-difficile la 
nstion de son charbon, soustrait au contact de l'air par 
ion des sels terreux à sa surface et dans sa masse. 
; prévisions ont été confirmées par l'expérience. 

traduction dans le Bois des matières colorantes, odorantes 

et résineuses, 
parvient à introduire dans le bois des substances colo- 

i, odorantes et résineuses, par le moyen de la pénétra- 
c'est-à-dire , en en chargeant les liqueurs qui doivent 

ibsorbées avec les substances indiquées. 

i peut même faire absorber séparément les éléments d'un 

i d'une combinaison colorée, et la réaction qui dé vê- 
la couleur s'opère à l'intérieur du végétal ; ainsi, l'by- 

a na te ferrure de potasse , absorbé avec un sel de fer , 

lit , dans les vaisseaux séveux , du bleu de Prusse qui les 

s assez uniformément. 

j substances odorantes ou résineuses qu'on veut faire pé- 

r, ont besoin d'être dissoutes dans l'alcool pour que leur 

ption puisse s'opérer. 

welle méthode employée pour la conservation des Bois ; 

Par M. Boucherie, docteur en médecine. 
nouveau travail de M. Boucherie a été entrepris, il y a 
plus d'une année , pour résoudre une difficulté grave que 
nte l'application du procédé de pénétration des bois par 
ition vitale. Ce procédé , en effet , ne peut être exécuté 
lans le temps de la sève ; et outre que ce temps est limité 
dques mois de l'année, l'abattage des bois à cette époque 
*arie toutes les pratiques établies dans l'intérêt de l'éco- 
le forestière, et laisse dans beaucoup d'esprit* ta cûwv> 
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tion, bien tuai appuyée sans doute, que les bois doivent être 

1res- altéra blés lorsqu'ils ne sont pas abattus en hiver. 

* Pour vaincre ces obstacles à l'admission de mes procédés 
sur nue grande échelle, dît M, Boucherie, je me suis appliqué 
à rechercher rtn ràoYéû J pénétrer économîqnem en t les huis 
en hiver; et, aussi heureux dans ce second travail que dans 
celui qui l'avait précédé , je suis arrivé à découvrir un mode 
de pénétration différent de celui effectué par aspiration vi- 
tale, aussi économique et aussi complet, au moyeu duquel je 
puis, en plein hiver, al dam nu i!i>i:ourt espace de temps , 
pénétrer tous les bois en. grume cm equarris destinés à l'in- 
dustrie, 

n Ce procédé, que M. lïiol aurait été amené par ses expé- 
riences a. découvrir avant moi T s'il se lui occupé de la même 
don , s'applique uniquement an bois nouvellement abattu, 
et divisé en billes de toutes longueurs, selon les. besoins de 
1 industrie. Il suffit,, pour imprégner ces billes par diverses 
liqueurs, du les placer verticalement et d'adapter à leur e\- 
i: in iu supérieure des sacs en toile imperméable, faisant fonc- 
tion de réservoirs, dans lesquels on verse incessamment les 
dissolu Lions salines on autres dont ou peut faire choix pour 
donner aux bois des qualités nouvelles. Dans te plus grand 
nombre de cas, le liquide peuÊlre premptement par L'eitrc- 

perieure, et presque au même miE&ill la i 
Pour quelques Lois qui renferment de grandes quantités tfe 
gttJT, tel écoulement ne commencé que busqué tes gaz sont 
expulsés, et alors la sève tombe sans interruption* L'opération 
est terminée lorsqu'on recueille par l'extrémité inférieure de 
ces pièces de bois, des liqueurs parfaitement identiques avec 
celles qui ont été versées sur la partie supérieure. 

» Dans le cours des expérience* que j ai failes avec cette 
méthode de pénétration , il ut a été possible d'observer un 
grand nombre de faits très curieux , qui m'ont fourni les élé- 
ments d'un travail étendu dont je m occupe. Je me bornerai 
Aujourd'hui à citer ceux tic ces faits qui mont paru tes plus 
intéressants. * 

» i" Il est facile d'extraire par milliers de litres ta sève de 
lis les huis; cette opération s'exécute sans IV 
u de temps ti née j'ai pu en r 

j'opérais s bres, et j'étais secondé 

par diux hommes. 
» 3° Non-seulement on peut ainsi entai et au bois les ma- 
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tiens sucrées, mucilagineuses , etc., que la sève tient en dis- 
solution, mais il est encore possible d'extraire les sacs ré- 
sineux colorés, etc. , qu'il renferme. Il suffit, pour obtenir ce 
résultat, d'imprégner préalablement les arbres de liquides 
ayant la propriété de dissoudre ces sucs. Après quelque temps 
de macération, si je puis ainsi dire, la sève artificielle qu'on 
expulse se trouve chargée de ces matières. Dans l'un comme 
dans l'autre cas, ces sèves pourraient être très-avantageuse- 
ment utilisées. 

» 3° Ainsi qu'on l'a reconnu, je crois, mais sans agir sur 
des masses , comme j'ai pu le faire, la sève de la périphérie du 
bois et celle des parties centrales présentent quelques diffé- 
rences ; les points plus ou moins élevés de la tige auxquels on 
la recueille, l'âge du végétal et l'époque de l'année à laquelle 
on opère, influent aussi sur la composition qu'elle présente. 

» 4° Dans le plus grand nombre de cas, la sève ne con- 
tient que quelques millièmes de matières solides, quoique le 
bois renferme plusieurs centièmes de matières sol ubl es. Ce fait 
connu, ainsi précisé, indique des recherches qui peuvent être 
bien intéressantes pour la physiologie végétale. Rien ne dé- 
montre mieux la va seul a ri té du système ligneux. 

• 5° Les bois contiennent des proportions différentes de 
gaz dont la composition varie selon les espèces , l'âge et les 
taisons. J'ai reconnu que, dans quelques cas, ces gaz représen- 
taient le vingtième du cube du bois. 

m 6° Dans le cours de mes expériences, j'ai pu très -bien 
apprécier que la contractilité des vaisseaux du bois, sous l'in- 
fluence de certains agents , n'était pas la même , et que tandis 
que telle espèce se laissait parfaitement pénétrer par la li- 
queur A, qui était neutre, et par la liqueur B, qui était as- 
tringente, une autre espèce n'admettait dans ses vaisseaux 
que la liqueur A. En pratique , cette observation est impor- 
tante. 

• 7 Les bois les plus légers ne sont pas ceux qui se laissent 
pénétrer le plus facilement , ainsi qu'on serait disposé à le 
croire. Le peuplier résiste beaucoup plus que le hêtre, le 
charme, etc., et le saule bien davantage que le poirier, le 
hêtre et le platane. » 



Tourneur, tome /. 
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CHAPITRE IV. 



DE L EBAUCHAGE ET DE LA PREPARATION DES BOIS 
POUR LE TOUR. 

SECTION l re . 

PRÉPARATION DES BOIS. 

Cette opération demande de l'adresse, et surtout une grande 
connaissance des bois qu'on veut travailler, parce qu'autre- 
ment on s'exposerait à des pertes continuelles. Avant donc 
d'entamer une bûche, il faut en reconnaître avec attention 
tous les défauts, examiner les fentes et les nœuds qui peuvent 
s'y rencontrer, afin de les éviter; en un mot, il faut s'étu- 
dier à tirer tout le parti possible du morceau de bois qu'on 
se propose de travailler. 

Quelques bois se fendent facilement , mais pour la plupart 
il serait difficile et souvent dangereux d'essayer de les rendre; 
car , à l'instant où l'on s'y attend le moins, le fil de ces bois 
se dérange , et la fente va tout de travers. Il arrive souvent 
que lorsqu'on veut fendre un morceau de sauvageon , la fente 
tourne sur elle-même, et va se terminer vers le bout opposé , 
à l'équerre de la ligne d'où l'ouvrier est parti. Le frêne est , 
de tous les bois , celui qui se fend le plus droit. On peut donc- 
souvent employer le coutre ou la hache pour le divisçr en 
fragments de la dimension dont on a besoin. L'orme tortil- 
lard , le pommier sauvage, le buis et tous les bois tendres ou 
durs, sujets à renfermer des nœuds, ne peuvent jamais être 
fendus. 

Au reste , le parti le plus sûr est de débiter tous les bois à 
la scie (1) , et de n'en fendre que très-rarement. Les bois in- 
digènes sont les seuls qu'on puisse fendre. Les bois exotiques 
sont trop chers et trop précieux , ils sont d'ailleurs trop durs 
pour qu'on risque de les soumettre à. cette opération. 

Quand on veut tourner un morceau de bois , et que ce 
morceau doit être pris dans une pièce soit en grume, soit sans 
écorce , on examine bien de quel sens il est à propos de le 
prendre pour éviter les défauts qu'on peut y remarquer. On 
coupe ensuite le morceau de longueur convenable , et s'il est 

(i) Voir aa Chapitre ratant lot précaution» k ptwta funttat wte. 
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bien de fil , si on n'y aperçoit aucun nœud , on peut essayer 
de la fondre en quatre , avec un coutre ou bien avec des coins, 
selon sa grosseur et sa longueur; mais, je le répète, on ne 
saurait apporter trop de soin à cette opération. Pour peu 
qu'on remarque dans les fibres une tendance à s'écarter de 
la ligne droite, il vaut mieux refendre à la scie. 

Quand les morceaux ont été sciés ou fendus, on les ébauche 
sur le billot avec la bâche à planche et à un seul biseau, bien 
préférable, pour cette opération, a la hache à deux biseaux. 
On ne doit pas beaucoup incliner le bois , parce qu'on pour- 
rait y faire des hachures trop profondes ; on ne courra pas 
le même risque en frappant les coups presque parallèlement 
à la longueur du bois, et en n'enlevant que de petits éclats. Il 
ne faut passe contenter de bien arrondir le morceau de bois, il 
faut encore, en le hachant, le dresser avec beaucoup de soin, 
de manière à ce qu'en le regardant par un de ses bouts , sa sur- 
face circulaire présente une ligne parfaitement droite. Après 
avoir dégrossi le bois avec la hache , on le pose sur un éta- 
bli, et on achève de dresser à la varlope. On lui donne or- 
dinairement huit pans , qu'on fait disparaître ensuite avec le 
rabot on avec une très-grosse râpe, dite râpe à maréchal. Ce 
dernier oatil est indispensable dans un atelier , où il rend 
une infinité de services, non-seulement pour l'ébauchage du 
bois, mais encore pour l'ivoire, les os , les bois durs , etc. H 
a encore l'avantage de produire sur la surface de l'objet ébau- 
ché de nombreuses aspérités qui le font tenir très-solidement 
dans les mandrins. H sera donc avantageux, dans toutes les 
circonstances, de terminer les ébauchages par un coup de 
râpe. 

Qnand on ébauche un morceau de bois , et qu'on craint, en 
enlevant des éclats un peu trop gros , de trop prendre sur la 
grosseur nécessaire pour la pièce qu'on veut tourner, on fait 
de distance en distance, avec la hache, des encoches, et par 
ce moyen on est assuré de ne rien enlever au-delà ; il faut 
aussi que ces encoches soient faites sur les nœuds qu'on veut 
faire disparaître oo enlever seulement en partie. 

Comme très-souvent il se trouve, dans les deux bouts du 
bois, des fentes en gerçures qui se prélongent très-avant, il 
est bon d'enlever, avec une scie, les denx extrémités de tous 
tes bois en grume qui ont été anciennement coupés, et qui 
sont restés à l'humidité de l'air. On doit aussi prendre le bois 
un peu pins long que l'objet qu'on veut totfettMrocAx , ^ta. 
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pour réserver de quoi le mandriner, soit pour que les trous 
des pointes ne paraissent pas , et, ensuite t parce qu'il est rare 
qu'on scie le bois parfaitement droit. 

Les bois tendres, et même ceux d'une dureté moyenne, peu- 
vent être avantageusement prépares avec la plane ou couteau 
à deux poignées, que tout le monde connaît. Cet outil abrège 
de beaucoup le travail, parce qu'il permet d'enlever d'un seul 
coup un copeau sur presque toute la longueur de ta pièce. 

Une autre espèce de plane, appelée parair par les sabotiers, 
qui l'emploîent à l'exclusion de presque tous les antres ou- 
vriers, rendrait d'immenses services aux amateurs de tour 
pour l'ébauchée de leurs bois , et nous ne comprenons pas 
ue L'usage de cet excellent outil ne soit pas plus répandu 
ans les ateliers. Ou sait qu'il consiste eu une lame à peu 
près semblable à la plane ordinaire , maïs terminée par un 
de ses bouts en une espèce de piton que l'on accroche sur un 
billotj l'autre bout porte un manche ou poignée que l'on tient 
à la main, et qui, par sa longueur, forme une espèce de le* 
vier qui permet de développer une trcs-gnm de force. L'une 
des deux mains maintient le morceau de bois sur le billot, 
r autre sert à taire manœuvrer le paroi r, qui, à chaque coup, 
peut emporter d'énormes copeaux. 

Les bois étrangers t comme je l'ai déjà dit, ne se fendent 
pas , mais se débitent à hi scie, soit cru ils nous viennent en 
p h riches ou en bûches; on se sert, pour les plus durs, de la 
scie à main, et pour les autres, de la scie à refendre. On les 
scie d'abord à la longueur de la pièce qu'on veut tourner, et 
ensuite ou les refend en leur laissant un diamètre égal à la 
grosseur de celte même pièce ; on prend sur chaque bout La 
circonférence avec le compas , et on dégrossit avec la hache ; 
on corroie ensuite avec la varlope ou le rabot ; quelquefois , 
ce qui arrive quand le bois est trop dur ou trop noueux, on 
est obligé d'employer la râpe. Quand une pièce est ébauchée 
et corroyée, si Ton ne veut pas la travailler au tour à pointes 
dans toute sa longueur, on peut la rogner et eu tirer des 
rouelles qui ne sont pas perdues, si ou tes réserve assez épaisses 
pour qu'elles puissent être employées à des ouvrages qui se 
font sur le tour eu l'air. 

Les bois que l'on destine à être tournés en planches sont 
beaucoup plus faciles à ébaucher. Ou y trace , an moyen du 

mpas, un cercle un peu plus grand que le diamètre dont 
s besoin, et on les débite au moyen de la sde à chau- 
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tourner, en suivant le plus exactement possible le trait du 



Lorsque Ton veut mandriner le bois avec une grande pré- 
cision , on lé met pur le tour à pointes après l'avoir dégrossi 
à la hache ; puis , à l'aide de la gouge et du ciseau , on réduit 
la portion qui doit être prise dans le mandrin à un diamètre 
caivenable , de manière à ce qu'il puisse être chassé à force 
•ans la cavité de ce mandrin. 

CHAPITRE V. 

DE QUELQUES NOTIONS DE MENUISERIE ET d'ÉBÉXIS- 
TERIE INDISPENSABLES AU TOURNEUR. 

On ne doit pas s'attendre à trouver ici un traité complet 
des arts de la menuiserie et de l'ébénisterie , nous nous bor- 
aerons à donner la description succincte des opérations les 
plus essentielles au tourneur, lorsqu'il veut terminer lui-même, 
et sans aucun secours étranger, un ouvrage dont toutes les 
parties ne peuvent pas être faites sur le tour. Les amateurs 
qui désireraieat des notions plus étendues , pourront recourir 
au Manuel du Menuisier et de l'Ebéniste, de la Collection 
Roret (1). 

SECTION F e . 

MANIÈRE DE CORROYER LES BOIS. 

Les bois débités en planches, en membrures, etc., ont ra- 
rement des dimensions exactement appropriées aux ouvrages 
qu'on se propose de faire; en outre, ils présentent des surfaces 
rugueuses produites par le sciage de long. Il faut donc leur 
faire subir un nouveau débit pour les amener aux propor- 
tions exactes qu'on a déterminées ; il faut encore dresser et 
nnir leurs surfaces et les mettre parfaitement d'equerre entre 
elles : c'est là ce qu'on appelle corroyer les bois. 

Pour décrire aussi succinctement que possible les diverses 
opérations qui doivent conduire à ces résultats, nous allons 
supposer qu'on a à faire un ouvrage très-simple , par exemple 
un pied de métier à tapisserie. Les principes une fois posés, 
l'intelligence du lecteur en fera facilement l'application à 
toutes les autres circonstances qui pourront se rencontrer. v., 

(1) Manuel dm Menuisier, et ÏEbé*ite et du Laitier, 3 >q\. taA^ , cVi Rom 
r*« Hinttfoallle, »o M». 
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On choisira donc une planche dune épaisseur de 11 à i5 
millimètres ( S à 7 ligues) , puis avec la scie à débiter on 
en coupera un morceau de longueur convenable, suivant 
la dimension tin métier qu'on veut faire, Il arrivera très- 
souvent que la planche sur laquelle on aura pris ce mor- 
ceau se trouvera d'une largeur excédant celle dont ou a be- 
soin. On tracera alors avec une r%le et un crayon, ou même 
avec le trusquin, une ligne qui déterminera la portion à re- 
trancher. Ou fixera la planche solidement sur l'établi au 
moyen du valet, mais en ayant soin d'interposer une petite 
cale de bois entre la planche et le \alet. Prenant alors la scie 
5 refendre {/fy. 29) ou la scie allemande (PL 1 TC , jfit/. 3o), ou 
retendra la planche en suivant exactement le trait que l'on a 
formé , et qui doit subsister en entier sur la partie mile de la 
planche» après qu'on en a retranché le superflu. Il faut une 
certaine habitude et de grandes précautions pour bien scier 
sans s'écarter de la ligne droite et de la perpendiculaire à la 
surfilée de la planche. Si l'on veut arriver à la perfection , il 
faut avoir des scies toujours parfaitement affûtées, ayant 
exactement tu voie (i), et d'une denture pins ou moins Une, 
selon le plus ou moins de densité des bois sur lesquels on 
opère. C'est encore une erreur commune à tous les commen- 
çants^ de croire que l'ouvrage avance plus vite en appuyant 
fortement sur la scie. Une pareille pratique a pour effet cer- 
tain de faire voiler la lame et de la faire dévier hors de la 
ligne tracée. On doit au contraire faire agir la scie avec mo- 
dération » en la maintenant toujours perpendiculairement et 
parallèlement au trait qu'on veut suivre ., et qu'on ne doit ja- 
mais perdre de vue \ il faut éviter surtoutdimpriraer à la scie 
un mouvement d'oscillation latérale, et ne pas négliger de 
graisser de temps eu temps la lame avec un peu de suif. En 
prenant toutes ces précautions, et au bout de quelques jours 
d'exercice, on arrivera en très-peu die temps à la perfection. 
Ile venons maintenant à notre planche de métier, dont nous 
avons retranché toutes Les parties inutiles; il ne reste plus 
quà la dresser sur toutes ses faces, et à la rendre parfaitement 
plane et toute disposée à recevoir le poli. On l'enfermera po* 
sée de champ dans la presse de l'établi de menuisier; puis avec 
le riflard et la varlope [PL l r- ,/îj7* 35) on dressera parfaitement 
une des rives, que Ion maintiendra bien d'équerre avec les 
grandes surfaces de la planche. On ta posera alors a plat 

OJ Foar t'iffâiuBi d* «S», ratr «-«prit k Cfcaçtart 6* v Uftw** 4» <**»*. 
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le crochet de L'établi, et on dressera bien l'eue des Faces, 
ayant soin, en terminant, de donner peu de fer à ta var 
lope, dans la crainte d'enlever des éclats qu'il serait ensuite 
rt difficile de rattraper. Si l'on a affaire à un bois noueux 
peu defil^ on rapprochera le double fer de la varlope le 
plus près possible de l'extrémité du fer coupant. Arrivé à ce 
point, il est temps de tirer la planche de largeur. Ou y par- 
tant facilement eu traçant sur tes deux faces un trait detrus- 
quin , et en appuyant la joue de ce trusquin contre la rive qui 
a été dressée en premier lieu- Ou remet alors la planche dans 
la presse, et ou enlève à îa varlope tout ce qui excède le liait 
de tmsquia. On détermine ensuite l'épaisseur de la planche 
fD tirant un trait de trniqain sur ses deux rives et sur ses deux 
bouts, et on termine la quatrième race en remettant li piaffe* 
che à plat sur l'établi, et cfl enlevant au riflard et à la var- 
lope, jttaqu'a ce qu'on atteigne sur les eûtes et sur les extré- 
mités le trait de trusquiu» 11 reste encore, pour achever l'ou- 
vrage, à raboter les deux extrémités de la planche, et c'est là le 
plus difficile de l'opération, puisqu 1 en rabotant le bois debout, 
ou court le risque de taire éclater les angle*. Cependant on y 
parvient encore assez facilement, à l'aide d'un instrument toit 
simple et trop peu connu, que l'on appelle le bais à dresser. 
Il consiste eu une planchette cîe bois dur de 5o à 60 centi- 
mètres (1 pied ija à i pied 10 pouces) de longueur, sur une 
largeur de ion 12 centimètres (3 pouces 9 lignes à 4 pouces 
nés). A Tune des extrémités de cette planchette, 00 a 
collé transversalement un morceau de bois plus épais , qui 
doit être parfaitement d'équerre avec la planchette, qui peut 
la dépasser sur le coté gauche , niais qui doit affleurer exac- 
tement le côté droit. 

On appuie contre cette traverse un des cotés de la planche 

3ue Ton veut raboter eu bout, en laissant dépasser ce bout 
'une très-faible quantité en dehors de la planchette. Ou cou- 
che alors la varlope à plat sur rétabli, de manière à ce que son 
fer soit dirigé vers la rive droite du bois à dresser, et on La fait 
agir comme si Ton voulait dresser cette rive; mais il est 
clair qu'elle atteindra seulement le bout de la planche qui dé- 
passe en dehors du bois à dresser; et si Ton a soin de bieu 
main tenir cette planche contre la traverse, il est évident 
qu'en quelques coups de varlope son bout se trouvera çw 
f alternent dressé et bien d'équerre avec les cMê&. 
Non* termineront par un conseil que Vot* àeNïa touîy 
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suivre lorsqu'on voudra obtenir avec la varlope une surface 
plane et bien unie. C'est de ue jamais appuyer de la maiu 
droite sur la poignée de l'outil au commencement de sa course. 
La main droite ne doit agir que pour pousser la varlope; on se 
contentera donc d'appuyer légèrement de la main gauche, en 
commençant chaque reprise de la varlope; mais lorsque l'ou- 
til est parvenu au milieu de sa course, il faut le laisser agir 
par son propre poids. Au reste, quelques heures d'exercice eu 
apprendront plus que dix pages de théorie. 

Tels sont, en abrégé, les principes généraux que l'on doit J 
suivre pour bien corroyer les bois ; il suffira de les avoir bien \ 
retenus et de s'être exercé quelquefois à les mettre en pra- 
tique , pour pouvoir entreprendre tous les duvrages de me- , 
nuiserie accessoires du tour qui se rencontreront. On ne doit 
surtout jamais perdre de vue que pour faire de bons assem- 
blages, il est de toute nécessité que les morceaux de bois qui 
doivent y concourir aient été parfaitement et régulièrement 
corroyés sur toutes leurs faces. 

SECTION II. 

DES ASSEMBLAGES DES BOIS. 

La plupart des ouvrages de menuiserie et de tour sont corn- 
posés de plusieurs pièces de bois que l'on réunit ensemble au 
moyen de divers enchevêtrements qu'on appelle assemblages. 
Les bornes de notre sujet ne nous permettant pas d'entrer ici 
dans la description détaillée de tous les genres d'assemblage 
usités en menuiserie, nous nous contenterons d'indiquer les 
quatre principaux et les plus usités. 

Assemblage à tenons et mortaises. 

Pour faire les mortaises , on trace leur largeur avec le trus- 
quin d'assemblage, qui donne deux lignes bien parallèles sépa- 
rées en tre elles par une largear déterminée par celle du bec-d'àue 
qui doit servir à creuser la mortaise; on fixe ensuite leur lon- 
gueur, que l'on trace avec une cquerre. On assujétit alors le 
morceau de bois bien solidement sous le valet de l'établi, on 
pose le tranchant du bec-d'âne sur la ligne qui forme le bout 
de la mortaise , le biseau tourné en dedaus de la mortaise ; 
on frappe ensuite avec un maillet pour fa ire pénétrer l'outil, 
ayant soin de le maintenir parfaitement d'aplomb. On conti- 
nue ai mi à creuser la mortaise jusqu'à ce qu'elle ait atteint la 
profondeur voulue j et si elle doit traverser It boit de part en 
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! put, après l'avoir creusée à moitié , on retourne la pi, 
pour recommencer la même opérations do côté opposé, 
Ion a dû répéter te trait de trusquio. 
I Quant aux tenons , après avoir tracé leur épaisseur avec ]< 

même trusquin quia servi pour Ses mortaises f et après avoir 
déterminé leur longueur par un trait à L'équerre, on abat à 
la scie l'excédant du bois, en ménageant le trait de trusquin, 
afin que le tenon entre â force dans la mortaise* Prenant en- 
mite la scie à arraser, on scie bien perpendiculairement les 
épaalementSf qui terminent le tenon à sa base. S'il arrivait 
qu'on ait commis quelque erreur, soit en Faisant le tenon trop 
épais, soit en ne suivant pas exactement la ligne des arrase- 
inents , on pourrait y remédier à l'aide du guillaume , ou 
même avec un ciseau. Mai* cette opération exige de l'atten- 
tion et une grande habitude. 

La mortaise et Le tenon étant terminés et bien ajustés l'un 
sur l'autre, on les assemblera et on les maintiendra en plae« 
au moyen de chevilles ou de colle-forte. 

Assemblage à rainures et Ittnrj nettes. 
Cet assemblage n'offre aucune espèce de difficultés ; on saii 
qu'il se fait au moyen d'outils que L'on appelle bouvets d'as- 
semblage, et dont l'un forme la rainure et l'autre la lan- 
guette. La seule précaution à prendre pour réussir, est de 
bien dresser le champ et îe coté des planches qui doivent être 
ainsi assemblées . et de tenir le bouvet bien ferme et bien 
droit, sans le laisser incliner a droite ou à gauche. 
assemblage à queues d'amnde. 
Il sert à joindre les extrémités de deux planches» soit boui 
à bout, soit annulai rement : c'est l'assembla;^ le plus solide, 
et par conséquent le plus important en menuiserie, mais i 
faut un soin tout particulier pour ajuster cet assemblage a va 
toute la perfection qu'il réclame. Il est formé par des espèce 
de tenons plus larges à Leur extrémité qu'au point où ils joi 
, puent larrasement, ci qui s'assemblent dans des entailles 

I îie forme contraire f c'est-à-dire , s'clargissant à mesure qu'ell 

s'éloignent du bout de la planche. Cette combinaison a don< 
pour effet de maintenir ensemble les deux pièces de bois 
tans qu'il soit besoin de les cheviller ou de les coller. 
a Pour faire l'assemblage à queuesd aronde, ou commence ni 

n déterminer leur profondeur par un trait «sue, ïou Itucfe 4* 

chaque côtéj à l'extrémité de la planche^ on tract fcwâXfcV 
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queues, que Ton espace régulièrement à l'aide d'un compas, 
i la prend alors une scie à lame mince, et l'on sépare Je* queue» 
i la profondeur voulue; il ue reste plus ensuite qu*à en- 
lever le bois qui se trouve tu ti queue, et ion y 

lâchement an moyen d'un ciseau de largeur convenable, 
peu de huis a la fois, et eu retournant la planche 
dès , i t , I un cote, la moitié de la prof 

i s squ elles sont terminées, ou place Je mon .< 
ur celui a^ec lequel il doit être assemble , et avec une 
pointe à tracer très-fine, on trace le* mortaises qui doivent re- 
cevoir les queues, en prenant pour guides ces dernières. On 
reprend alors la scie et le cïseau , comme on l'a déjà fait 
pour les queues i et lorsque tes intervalles ont ete évid 
l'on a opéré avec exactitude» l'assemblage se iera solidement et 
saus laisser aucuu vide. 

Aï&emhUiqe ù plat joint. 
Quoique des plus simples, cet assemblage n'en présente pas 
molli» une irès-graude solidité , lorsque est bien (ait. Il suf- 
fit, pour bien réussir, de dresser parfaitement Ja tranclie des 
deux planches qu'on se propose de réunir-, ou y parvient eu 
les posant à plat l'uni* sur i'autre sur Je bois à presser, et en 
les rabotant suï" leur rive do même coup; de cette manière, 
Ce qui pourrait manquer d V-quene diml l'une des planches, 
se trouve compensé par l'autre ; et Fou obtiendra, par leur 
jonction, Utie silffa.ee parfaitement plane. Il ne reste plus 
qu'à coller les planches ainsi préparée*. INous enseignerons 
la manière de s'y prendre dans la section qui va suivre. 

SECTION IK 

DES COLLAGES EN GÉNÉRAL, ET DU PLACAGE DES DOIS. 

Il ne suffît pas d'avoi rassemblé les bois avec tous les soins 



et avec toute la précision que nous avons recommandes 
précédemment, il faut encore maintenir ces assemblages 
d 'nue manier* permanente, et Ton atteint ce but au moyen 
de la cidle forte. 

C'est une sorte de gélatine extraite des cornes et de lu 
peau de» animaux avant te ta naïade. Les meilleures sortes de 
colles sont légères, dures, cassantes et dune transparence 
Uniforme; et comme la ténacité des collages dépend de celle 
de lu colle, on doit toujours choisir la meilleure et ta plue 
Eèèf* 
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On considère la ecflle comme agissant de deux manières 
tferentes : d'abord elle facilite l'adhésion des surfaces, en- 
elle exclut complètement l'air qui se trouvait entre les 
pitiés qu'elle réunit. La ténacité d'un collage bien fait est telle, 
m à on essaie de rompre la partie collée , la rupture aura 
Jbtôt lieu sur une des parties voisines. Mais, pour arrivera 
Ktte perfection, il faut de grands soins; il faut surtout ap- 
porter une attention toute particulière à la préparation de la 
die. 

Préparation de la Colle-Forle. 

La meilleure méthode que l'on puisse suivre pour la prépa- 
ation de la colle, est de la concasser par petits morceaux, et 
k la mettre tremper, pendant environ douze heures, dans au- 
tant d'eau qu'il en faut pour la recouvrir. On la fait fondre 
ensuite dans un vase de cuivre et au bain-murie. Cette condi- 
tion est essentielle et de rigueur, car on a remarqué que la 
colle préparée à feu nu se brûle sur les bords du vase, et ne 
produit jamais de bons collages. Lorsque la colle est complè- 
tement fondue, il faut s'assurer si elle est d'une épaisseur 
convenable ; on y plonge donc le pinceau, on le retire, 
et si la colle s'en échappe en un long Blet, bien limpide et 
l nos interruption, on reconnaît qu'elle est au degré conve- 
uble. Dans le cas contraire, on ajouterait un peu d'eau 
chaude si elle était trop épaisse, ou un peu de colle si on la 
trouvait trop claire, jusqu'à ce qu'on ait atteint la consis- 
tance voulue. S\, pendant le travail, la colle devenait trop 
épaisse, on aurait soin d'y ajouter un peu d'eau chaude, l'en- 
duit la fonte de la colle, et lorsqu'on cesse de s'en servir, il faut 
toojours la tenir à îabri de la poussière ou des corps étran- 
gers qui pourraient y tomber ; on doit aussi , lorsqu'on a ter- 
miné les collages, la tenir dans un endroit sec, pour éviter la 
moisissure , qui déterminerait sa fermentation , et la rendrait 
impropre à aucun usage ultérieur. 

Principes pour bien coller. 

Nous allons maintenant poser les principes généraux que 
Von doit suivre pour faire de bons collages ; nous indiquerons 
ensuite la manière de les appliquer. 

Notas avons déjà dit toute l'importance qu'on doit attacher 
à faire des assemblages très-justes , surtout lorsqu'ils doivent 
être réunis au moyen de la colle ; on en com^tw\& \wa\\\\&- 
nant la raison, puisque, comme nous V avons dè\k oÀX >\^ c^\& 
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doit agir à la fois et par l'expulsion de l'air et comme înû 
média ire de Vadhérence qui doit exister entre les surfaces 
Par une conséquence nécessaire de ce principe, te meiïleui 
collage sera celui où il y aura le moins de place pour la colîe 
et c'est pour cela qu'on est dans l 'habitude de maintenir ei 
de serrer fortement avec des presses à vis les parties colle 
afin d'en expulser tout le superflu de la colle. 

Une des conditions tes plus essentielles pour bien co!l< 
est la propreté parfaite des portions qui doivent être réunie 
si elles avaient été souillées par de I huile , par de la graiss 
du savon ou autres corps analogues, ou ne parviendrait j 
mais à les coller solidement. 

On ne doit jamais commencer à coller avant que la masse 
entière de la colle ne soit complètement dissoute» car si il le 
n'était pas à un état de fluidité parfaite, on u'abliendrait qu'un 
succès partiel. C'est encore pour cette raison qu'il ne faut 
jamais oublier de bien chauffer préalablement tes parties qui 
doivent être collées, puisque, par ce moyen, ou est su m l'en- 
tretenir la fluidité de la colle pendant Je temps nécessaire 
pour assurer lu jonction des assemblages ; enfin , et toujours 
p.tr le même motif, on ne saurait apporter trop de prompti- 
tude à assembler les diverses pièces, aussitôt qu'elles ont été 
enduites de colle. Une dernière observation, qui s'applique à 
tous les collages en général, c'est de ne jamais essayer de 
réunir des parties trop bien polies; les surfaces légèrement 
rugueuses sont beaucoup mieux disposées à contracter une 
union intime, car les petites aspérités dont elles sont couver- 
tes sont éminemment propres à retenir la colle. Ce sera donc 
une sage précaution de frotter légèrement avec le rabot à dents 
ou avec du papier de verre les surfaces qui doivent être col- 
lées; niais il faut éviter d'y laisser aucune poussière, dont la 
présence nuirait essentiellement à l'adhérence du collage. 

Ces principes une fois posés, examinons leur application 
à différents cas don nés, qui serviront d'exemples pour tous 
les autres., 

Supposons d'abord qui! s'agit de coller un assemblage à 
plats, joints ou a rainure et languette. On placera Tune 
sur l'autre les deux planches qui doivent être réunies, et 
on tes fera bien chauffer au moyen d'un feu de copeaux ; 
on les enduira rapidement de colle, et sans perdre de temps, 
on les assemblera l'une avec l'autre dans ta position qu'elfes 
doivent occuper, et on les y maintiendra à l'aide de presses 
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on de sergents. Il sera prudent de laisser en presse le collage 
. pendant un temps suffisant pour sécher la colle, c'est-à-dire 
pendant huit à douze heures, suivant la saison et la tempé- 
rature du lieu où l'on opère. On fera bien de gratter l'excé- 
dant de la colle pendant qu'elle est encore humide et facile à 
enlever. 

L'assemblage à queues d'aronde ne présente pas plus de 
difficultés : il faut également chauffer les parties à assembler, 
les enduire de colle, et les joindre promptement ensemble. 
Mais pour bien faire pénétrer les queues au fond de leurs en- 
tailles,. on prendra une petite cale de -ois plus étroite que 
ces queues, et on s'en servira pour les faire arriver à leur 
place en frappant de petits coups avec un marteau. Ordinai- 
rement les assemblages à queues d'aronde se composent de 
quatre pièces de bois destinées à être réunies. 
..On procédera pour les autres collages de la manière que 
nous venons de dire, et lorsqu'ils seront tous terminés, on 
mettra le tout en presse, ayant bien soin de vérifier avec l'c- 
querre si la pression des vis n'a pas fait déranger la forme 
régulière de l'objet; car s'il affectait une forme rhomLoïdale 
an lien de la forme rectangulaire qu'il doit avoir, il faudrait 
y remédier sur-le-champ; il serait trop tard lorsque la colle 
aurait séché. 

H arrive quelquefois que l'on a à coller des portions de 
bois de bout : cette opération exige des soins tout particu- 
liers , car les pores du bois absorbent toute la colle , et si l'on 
obérait comme à l'ordinaire, on u'obtiendraità coup sûr qu'une 
adhérence imparfaite. Il faut donc saturer en quelque sorte 
les pores du bois, en y appliquant successivement plusieurs 
conches de colle. On parvient encore au même but, en brû- 
lant avec le fer à plaquer, dont il sera parlé ci-après, la pre- 
mière couche de colle , et en en appliquant ensuite une seconde. 
Malgré tons ces soins, il arrive souvent que les collages à bois 
de bout ne tiennent pas., il faut donc les éviter autant que 
possible. 

Toutes les fois que, pour assujétir les collages, on se sert 
de presses ou de sergents, il faut avoir soin d'interposer de 
petites cales de bois entre les vis et l'ouvrage, si l'on veut 
éviter que l'extrémité de ces vis n'occasionne sur le bois des 
dépressions qu'on ne pourrait plus eftacer ensuite. 

Lorsque les objets à coller ne sont pas tfuufcWavfc oipS. 
puisse être facilement saisie dans les pte&ses , otû. ^wxvc». \«s 
Tourneur, tome J. ^ 
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a-isiijétir soit au moyen de rubans plais , soit avec un peu de fil 
ou de ficelle que 1 on serre au moyen de petits coins, mais 
toujours de manière à, exercer sur la partie collée uue com- 
pression maintenue jusqu'à la dessiccation de la colle. 

Du Flacagc des Bois, 

L'art de plaquer les bois remonte a la plus haute anti- 
quité , car il eu est question dans les ouvrages de Pline; mais 
c est seulement à une époque presque contemporaine, que cet 
art est parvenu au degré de perfection qu'il a atteint au- 
jourd'hui. 

Aux opérations si longues et si difficiles du ptacage au 
martenut ou a (ixîtiêralement substitué aujourd'hui le phsuujt' 
à la cote } qui présente monta de difficulté et plus de chances 
de succès. Ces opérations sont si simples, qu'il suffira de quel- 
ques mots pour en donner une notion suffisante. 

On appelle hâtis, le meuble ou L'objet destiné à être revêtu 
de placage. Le bâtis doit avoir été assemble très -exactement, 
et en laissant paraître le moins possible de bois de bout, pour 
fol raisons que nous avons dites plus haut, et aussi parce que 
le bois AU fW*uebe le retirant pins que le buis de bout, il en 
résulterait par la suite dus inégalités sur In surface du plactgfe 
Lorsque le bâtis est terminé, un passe sur toutes ses faces un 
coup de rabot à dents, en ayant soin de diriger les stries dia- 
gonalement aui surfaces. On prend alors la feuille de placage, 
et ou la coupe aux dimensions convenables, à l'aide d'une rè- 
gle et d'une scie spéciale pour cet usage, que Ton appelle scie 
à placage. C'est alors le moment de faire chauffer les cales ; ce 
sont des pièces de bois Épaisses, parfaitement dressées, et dont 
les dimensions doivent excéder celles de l'objet à plaquer. Elles 
sont passées au rabot à dents, pour éviter qu'elles ne glissent 
sur le placage , et enduites d'un peu de cire ou de savon , pour 
les empêcher d 1 adhérer sur l'ouvrage par l'effet de la colle, qui 
débordera de toutes parts lors de l'application des presses. 
Lorsque les cales auront été bien chauffées» un enduira d'une 
couche légère de colle le bâtis et la feuille de placage qnî doit 
le recouvrir, après avoir eu le soin de mouiller légèrement avec 
de l'eau le côté extérieur de cette dernière. On pourra, si la 
forme de l'objet le comporte, plaquer deux de ses côtés oppo- 
sés à la fois. Ou étendra les f eu i H es de placage bien exactement 
à la place qu elles doivent occuper ; on pourra même commen- 
cer à Us étaler avec la paume de la main. Il n'est nullement 
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besoin de se presser pour cette opération , car en supposant 
que la colle ait perdu sa fluidité, elle lui serait complètement 
rendue lors de L'application des cales chaudes* et Ion aurait 
encore la ressource de la réchauffer au moyen du fer à plaquer, 
"'est un instrument de fer assez semblable au carreau des tabl- 
eurs, mais avec un long manche également eu fer, qui per- 
et de le tenir sans courir Le risque de se brûler. I*' essentiel 
st de bien mettre la feuille de placage à sa place , de manière 
à ce qu'elle ne puisse pas se déranger. Parvenu à ce point , on 
appliquera les cales chaudes sur les eûtes plaqués, et on 
terrera le tout avec un nombre de presses suffisant pour 
assurer le contact parfait de toutes les surfaces» Sï Ytm a bien 
opéré , on verra l'excédant de La colle s'écouler abondamment 
sur les bords de la feuille de placage, Lorsque le bâtis sera 
resté suffisamment en presse, ou affleurera exactement la 
placage en retranchant avec un ciseau et au rabot tout ce 
qui dépasse îe Wttis ; ou enlèvera surtout avec soin toutes les 
portions de colle qui pourraient se trouver sur Les surfaces 
non plaquées ; on procédera ensuite au placage de ces der- 
rières en opérant de la même manière que ci-dessus. 

Lorsqu'on a à plaquer des surfaces courbes, il n'est pas 
toujours commode de construire exprès des cales affectant la 
néiue courbure ; ou peut alors les remplacer par de larges 
" ans de fil ou même des sangles, que l'on assujetti solide- 
eut au moyen d'un tourniquet et de petits coins de bois que 
l'on introduit par-dessous. 

Ces explications seront plus que suffisantes pour exécuter 
les petits travaux de placage qui se présenteront comme ac- 
cessoires des ouvrages de tour. S i l'on désirait de plus amples 
renseignements , il faudrait recourir au Manuel du Menuisier 
t de C Ebéniste, de VEncyclopédk-Roret, que nous avons déjà 

CHAPITRE VF. 

DES MOYENS DE POLIR LES OUVRAGES d'ÉBÉNÎSTERIE 
ET DE TOUR. 

La manière de polir les ouvrages d ebènisterie diffère un 
peu des moyens employés par le tourneur pour obtevut W 
même résultat. Cependant, comme dans Vun aiY&uUe cïvsw\ 
emploie à peu près les mêmes matières» nous asu\» cw&* 
voir réunir dâus un mèms chapitre tous les çTac&afe* *ç^ 
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rattachent an poli des bois dans l'un et l'autre des deux ar 
Ou trouvera ainsi sous un seul coup-d'œil tout ce qui 

artfi à une naênje >r« i< ions, et nous n'aurons 

pltli à y revt nir lorsque nous enseignerons à evecuu r |r s « f if— 
férents ouvrages qui tous doivent être léonines par îe poli, 
i ut généralement à polir des surfaces pla- 
Des ; mi (mm ot dès-bus que peuj obtenir ce poli sans aliè- 
ne la tonne de l'ouvragA , ds soient obligés de recouriru des 
moyen* différent* de ceux qu'emploie le tourneur, qui, dans 
i Je par le lueuvemeut de rotation qu il peut 
imprimera If objet à polir. 

i.» pmÉièce opération du fsolî des cbénUtes , consiste à 
bien rupiauir Ul surface de l'objet a l'aide du r^bot et du râ- 
eloir(i). Ou prend ensuite une leuille de papier de verra 
d'un grain moyen que ! on applique ||ir une petite planchette 
Lieu dressée, et lôu t'roltd la surface que Ton veuL polir, 
h sens de la longueur de* fibres du bois; ou brosse le 
papier de verr»- à mesure qu'il s'encrasse. Ou prend ensuite dn 
papier de verre d'un grain plus fui, et ou continue dépolir jus* 
qu a ce que hi surface présente un aspect bien uni el doux au 
toucher, 1 idin , on termine avec le même papier de verre, en 
r soin de l'humecter Je quelques gouttes d'huile de lia 
ou d'olives. 

Quoique la surface du placage t ainsi préparée, semble 
complètement exemple d'aspérités, elle n'en porte pi 
une infinité de petites raynres produites par je papier de 
verre, encore bien qu'on ait employé celui qui précepte le 
grain le plus fin. Il est vrai que ces rayures sont à peine ap- 
préciables à bieil , mais elles deviendraient très -apparentes 
luis de l'application du vernis, qui a pour effet de bure res- 
sortir jusqu'aux moindre* défauts du poli. Il faut donc ache- 
ver de les faire disparaître. Ou y piment au moyen de la 
pierre ponce, niai* cette substance est employée de diverses 
manières, suivant la nature des surfaces qu'il s'agît de polir. 

Supposons d'abord le cas le plus ordinaire, celui ou l'on a 
à polir des surfaces planes anxquqHes on vcuteuiuerver iimte 
leur rectitude. On prend un morceau de pierre ponce d'un 
grain fin et uni, dont oii dresse exactement une des surfaces , 
en la frottant sur un marbre ou sur mit: pierre de liais bien 
dressée, où Ion a répandu nu mélange par portions édiles 
d huile de lin et d'essence de terebeutbiue. On verse q\ 

U) Voir, au Chapitre d^ I' A(TùUQt) de» UnlK U œ&ttWft Â'riRfcVff ici ridolrt. 



POLISSAGE DBS OUVRAGES o'ÉBEXISTERIE ET DE TOUfc, 89 

que* gouttes du même mélange sur la superficie da placage, 
puis on frotte cette superficie avec le côte dressé de la 
pierre ponce, jusqu'à ce qu'on obtienne uu poli onctueux. 
Pendant cette opération, il est indispensable de décrasser 
souvent la pierre ponce, en la frottant fréquemment sur 
le marbre imbibé d'huile dont nous avons parle. Si on négli- 
geait cette précaution essentielle, les pores de la pierre pouce 
se trouveraient bouchés par la poussière do bois qui s'y in- 
troduit, et non* seul émeut la ponce aurait perdu tout son 
mordant . mais on s'exposerait à produire sur le placage des 
rayures assez profondes, qu'il serait ensuite fort difficile d' ef- 
facer sans avoir de nouveau recours au radoir, et sans re- 
commencer toute Topé ratio 11 du poli. 

iu contraire, la surface des objets se compose de ligues 
courbes t concaves ou convexes, comme cela se rencontre dans 
quelques travaux de bénis terie, et dans presque tous les ou- 
vrages de tour , la pierre ponce ne peut plus être employée 
en morceaux , parce que sa forme ne se prêterait pas à attein- 
e dans tou1e§Jes tlexious des courbures. Il faut alors la ré- 
ire en poudre impalpable, et s'en servir de la manière 
suivante : après avoir donné à l'objet uu premier poli à l'aide 
du papier de verre de différents numéros * comme il a été dit 
ci-dessus , on l'humectera avec de l'huile de lin mélangée 
d'essence de térébenthine; on y saupoudrera la ponce ren- 
fermée dans un petit sacbet de mousseline claire, puis on le 
frottera fortement avec un tampon de vieux linge bien doux. 
On suivra absolument la même marche pool» les ouvrages de 
tour | mais alors te poli sera obtenu bien plus facilement et 
plus promptement, puisqu'il suffira d'imprimer à l'objet un 
mouvement de rotation, en y appuyant le tampon de linge 
jusqu'à ce que la surface se présente complètement exempte 
d'aspérités, 

Pour compléter le poli , il sera nécessaire d'enlever l'ex- 
cédant d'huile dont les pores du bois auront été imprégnés 
dans les opérations précédentes ; à cet effet, on saupoudrera 
sur l'objet du tripoli très-fin, et on essuiera parfaitement 
toute la surface, soit avec un linge fin, soit avec du papier 
brouillard. On sera assuré que l'huile a été complètement 
absorbée , lorsqu'à près plusieurs frottements répétés le linge 
ou le papier ne présenteront plus de traces àfc ^t&\ss*. ÇaV\& 
dernière opération est surtout iudi&pensaVAe çto*Lï\eao«isv*.ç,*A 
qui doivent recevoir un vernis» car ai cm afe^&swàX^*^"*' 
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jusqu'à la dernière trace d'huile, elle repousserait pardessus 
Je vernis, dont elle ternirait l'ielat. 

\ 1M ;-, iip terminerons pa« ce qui a rapport nu poli du bob 
parler «le quelques substances qui, outre celles que 
jioih Bfona déjà fuit connaître, sont encan» employé ei « celle 
opération. 

Ou s'est longtemps servi t pour pour le bois, de la peau 
d'un poisson vulgairement appelé cAitn tt<: mer. On reclur- 
chait surtout le* nageoires, dont les aspérités moins rudes 
fou ni iraient nu poli plus fin. Cette substance est à peu pr<Js 
complet* un ni .abandonnée, aujourd'hui que la fabrication du 
papier de verre a été portée à un si haut degré de. 
refit i 

Il n'eu est pas de môme de la prêle, etjuUeium palustre, 
rjuï nous vient, dit-on, d'Italie. Cette herbe est surtout pré- 
cieuse potir polir les ouvrages de tour - elle fournit même, 
p ni <■"<- sitr-ir - >i r.nvrag»»», un poli préférable à celui du pa- 
pier de vfcfrl. In erïetj les suies kin^itudînales qui lUlôn* 
nent la préîe la rendant propre à a^ur à la inanimé liuue 
papier de verre produit l'effet d'une 
tailles croi 
borstru'oo se sert de la prt le ■, il faut en réunir plusieurabrins 
en un petit faisceau* après avoir supprimé lus Bttadl, dent 
la nttittauce extrêmement dure occasionnerait mit l'objet de. 
; on humecte ensuite l'objet à polir, soit 
m, ou mieux avre le mélange d'huile et d'essence 
do h nie. On met alors le 

tmir . ■ut , et maintenant fermement le faisceau du 

pnlp un le fait trotter contre l'ouvrage , en 

stiiviN. ; ondulations des moulures qui peuvent s y 

léne/ôii 

|i, us toutes les opérations de poli qui out lieu sur le tour, 
il Paul éviter avec un soin extrême d'emousser la vivacité des 
ries montures, qui donnent aux ouvrages de tour un 
me et un tint tant particuliers , où l'on reconnaît la main 
du maître et la perfection d'un ciseau exercé. Nous ne sau- 
rions ; écueil aux commençants, qui, gênera- 
teroent , ne terminent pas asseï leurs ouvrages à l'aide des 
hauts; ils sont obligés ensuite, pour corrige* l'îm* 
perfection du travail, de recourir a un frottement prol 

)/>ier de icrrfl et des autres substances à polir. Jt en ré- 
TQp <tt mollesse dan» les contour* , tton d'indécision 
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dans les moulures, et l'imperfection de leurs ouvrages frappé 
an premier abord le coup-d'œil des connaisseurs , par l'ab- 
sence de cette pureté de lignes qui fait le principal mérite 
des ouvrages de tour. 

On peut éviter cet inconvénient, en recourant à une 
foule de petits moyens que les amateurs intelligents devine- 
ront facilement d'eux-mêmes , lorsque nous en aurons indiqué 
quelques-uns. Veut-on, par exemple, réserver toute la viva- 
cité d'un carré ? On pliera le papier de verre sur un petit 
morceau de bois tendre qui présente le même angle que ce 
carré; on pourra alors polir jusqu'au fond de la moulure , 
sans porter la moindre atteinte à sa netteté. Il est facile de 
modifier ce moyen pour l'adapter aux différentes circonstances 
qui peuvent se préseUter. On peut également donner le der- 
nier pdli au moyen de petits morceaux de bois tendre ajant 
la forme des moulures. Ces espèces de polissoirs, imbibés 
d'huile de lin et saupoudrés de pierre ponce ou de tripoli 
très-fin, produisent un excellent effet. 

Lorsqu'on trvaille des bois de couleur claire , et auxquels 
ira veut réserver toute leur blancheur, on- manquerait com- 
plètement ce but si on les polissait à l'huile. Oh la remplace 
alors par un peu de suif ou de saindoux, qui pénètre moins 
avant dans les pores , et n'exerce aucune influence sur la cou- 
leur do bois. 

L'ivoiie exige encore un poli particulier, et d'autant plus 
parfait, qu'on n'est pas dans l'usage de le vernir, pour ne pas 
nuire à son éclatante blancheur. Les ouvrages faits de cette 
riche matière demandent à être terminés d'une manière en- 
core plus parfaite que ceux en bois. Lors donc qu'ils auront 
été parfaitement tournés à l'aide d'outils bien tranchants, on 
les polira d'abord à l'eau et avec de la pierre ponce très-fine. 
On donriera ensuite le dernier coup au moyen d'un chiffon 
très-propre, légèrement humecté avec une eau de savon 
très-forte, et garni de blanc d'Espagne en poudre impalpable. 
Quelques personnes remplacent l'eau de savon par un peu de 
suif. Cette méthode, peut-être encore plus avantageuse que 
la précédente, est employée presque exclusivement par les 
ivoiriers de profession. Dans l'un et dans l'autre cas , on ter- 
minera par un léger coup donné à sec avec un chiffon très- 
propre et du blanc d'Espagne seulement. 

Bien que nous donnions dans la swSte \m m&à* Vc>a- 
ttenâa rtr l'ivoire, nous avons cru devoir, Vttd^c^xRT ^fcfefc^^w 
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sent , la manière de le polir, afin qu'on trouve dans un même 
chapitre tout ce qui se rapporte au poli des bois et de» autres 
substances analogues. 

Quant au poli des substances métalliques , comme les pro- 
cèdes sont tout différents de ceux usités pour le bois , nous eu 
ferons l'objet d'un chapitre à part, après avoir traité des dif- 
férents métaux. 

CHAPITRE VIL 

DE LA TEINTURE Î1ES H01S ET DE L'i VOIRE , ETC. 

La teinture des bois a pour objet soit de faire mieux res- 
sortir leurs rasages naturels , soit de rendre leur coloration 
ptils agréable , soit en tin de les faire ressembler aux plus beaux 
bais exotiques. Les ouvriers affectent de faire un mystère de 
leurs procédés de teinture des bois, cependant toos les anciens 
ouvrages sur le tour sont remplis d'une infinité de recettes, à 
Ja vérité trop souvent empiriques, et qui sont loin de réussir 
constamment. C'est depuis quelques années seulement que J;i 
coloration des bois a été étudiée en ayant é^ard aux lois de 
Ja chimie; et les beaux travaux de MM. Cadet de Gassicourt 
et Paulin Desormeaux, et en dernier tien les admirables décou- 
vertes du docteur boucherie f dont nous avons déjà parlé ( i) r 
ont fait faire d'immenses progrés à cette partie de l'art. 

Pour éviter à nos leeteWs des essais et des tâtonnements 
inutiles, nous nous sommes fait une loi de n'admettre dans 
cet ouvrage que des formules dune vertu éprouvée, et aux- 
quelles ils puissent recourir avec une entière confiance 

Ce chapitre sera divisé en deux sections , l'une relative à 
la teinture des bois, l'autre à celle de l'ivoire. Mais avant 
d'aller plus loin, nous devons faire quelques observations gé- 
nérales qui s'appliquent à tous les ouvrages destinés à être 
teints. 

D'abord , il est de toute nécessité que ces ouvrages soient 
complètement terminés et n'exigent plus aucune retouche; 
on en comprendra facilement Ja raison, quand on saura que 
Ja teinture ne pénètre jamais très-avant dans le bois ; on ris- 
querait donc de l'enlever si on leur faisait subir un poli com- 
plet après leur coloration. Ainsi, les ouvrages devront être 
terminés pour qu'il suffise de les çottr légèrement , et 
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seulement pour enlever lies petites aspérités produites par la . 
couleur, qui s'applique toujours sous la forme liquide. 

Une autre précaution aussi essentielle , consiste à éviter 
de polir au moyen de l'huile, ou de tout autre corps gras, les 
objets destinés à être teints, car la moindre particule de 
graisse s'opposerait à l'introduction des couleurs dans les > 
pores du bois, et malgré l'adjonction des divers mordants qui 
sont ordinairement ajoutés a la teinture, on s'exposerait à 
manquer complètement l'opération. 

Enfin, tontes les fois que les dimensions des objets le per- 
mettront, on ne devra pas se contenter d'appliquer la cou- 
leur sur le bois au moyen d'un pinceau; il sera beaucoup 
mieux de le plonger entièrement dans ie bain colorant , et de 
prolonger cette immersion pendant quelques jours, ou de 
soumettre le tout à une abulktion , dans un vase convenable » 
pendant quelques heures. On doit éviter, dans cette opéra- 
tion, remploi des vases de fer, qui pourraient faire tourner 
U couleur. Les vases de cuivre étainé et ceux en terre ver- 
nissée ne présentent pas cet inconvénient. 

Ces observations s'appliquent également, et à bien plus 
forte raison, a la teinture de l'ivoire ; et pour plus de sûreté , 
on doit même éviter de toucher avec les doigts les objets de 
cette matière destinés à être teints. 

SECTJON i». 

OE LA TEINTURE DES BOIS. 

Couleur d'Ebène. 

La couleur noire est une de celles que l'on recherche le 
plus pour la teinture des bois, et lorsqu'elle .est bien réussie, 
elle imite à s'y méprendre le noir intense de l'ébèné. Il existe 
Une infinité de recettes pour arriver à ce résultat; mais sans 
nous arrêter à les rapporter toutes, nous nous bornerons à 
faire connaître celle qui nous a constamment réussi. 

On prépare une forte décoétion de bois d'Inde, ou bois de 
cam pêche, à laquelle ou ajoute un peu d'aluu ; puis , à l'aide 
d'un piuceau qui doit être spécialement affecté à cet usage , 
on étend à chaud cette composition sur le bois, qui prend 
alors une teinte violette très-prononcée. 

On doit avoir, d'un autre côté, un litre de fort vinaigre , 
dans lequel on aura fait dissoudre de la limaille ou de% tarat- 
nures de fer, et quelques grammes de snAUte ta chant* % ^^ 
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ajoute ensuite un peu de noix de galles concassées, et un i 
d'indigo dissous dans l'acide sulfurique. On voit que cette j 
cette présenta la plus grande analogie avec toutes celles de. 
tiuées à composer les encres à écrire. On pourrait égaleme, 
employer ces dernières , pourvu qu elles fussent de bon 
qualité et peu chargées de gomme. 

Le bois ayant été bien imprégné de la décoction de bois d 
carapécb», on y applique » avec un autre pinceau , une fort 
couche du dernier composé que nous avons décrit ; il devien 
aussitôt du plus beau noir, Néanmoins, pour faire pénétre 
la couleur pîus avant, il sera bon de répéter à plusieurs re 
prises la double opération décrite ci-dessus. 

On pourra encore, si la dimension des pièces de bo 
n'y met point obstacle , les faire séjourner ou même bouill 
d'abord dans une solution de bois de campéche, ensuite dan 
l'autre composition. 

Tous les bois ne sont pas également propres à recevoir un 
li^lle teinture noire; nous allons donc indiquer, par ordre, ( i 
préférence ceux qui produisent les plus beaux résultats, c 
sont: Je poirier, lalisier, le houx, le noyer, le merisier, li 
charme, etc., etc. 

Couleur bleue. 

Cette nuance n'a rien de remarquable, puisqu'elle tu 
rappelle fa couleur naturelle d aucun bois connu ; on l'ol 
tient en misant séjourner Je bois pendant un on deux jou 
dans une dissolution du bleu employé par les blanchis 
setues, 

Couleur verte. 

Broyez ensemble deux parties de vert-de-gris et une parti 
de sel ammoniac, versez sur ces matières de tort vinaigre 
plonge/, le bois dans cette dissolution, et l'y laissez se 
joumer jusqu'à ce que la couleur Tait bien pénétré» 

Couleur jaune. 
Ou l obtient eu plongeant le bois dans une solution d 
gaude, à laquelle on ajoute un peu de soude. 

Couleur rouge. 

Prendre ia5 grammes (4 onces) de bots de Brésil, le fair 
bouillir dans un litre de fort vinaigre, jusqu'à réduction d 
moitié , avec 3o grammes ( t once ) d'alun ; appliquer ceti 

'wlutioa à chaud sur le bois. 



uer cette 
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Dii'vrsts teintures d*Aeajon» 
L acajou étant un des bols les plus employés pour les men- 
ss Je luxe, est aussi celui qu'on s'est Je plus efforcé d'imiter. 
rtnï les nombreuses recettes qui ont été indiquées pour ob~ 
iir ce résultat, nous donnerons celles qui nous ont paru 
j.Jii* efficaces* 

Teinture d Acajou à C alcool. 
Faites bouillir pendant vingt minutes . dans nn vase de terre 
af, un litre d'eau, 60 grammes (2 onces) de roceu, 60 
LGomes (3 onces) de bois de Brésil haché, et 60 grammes (1 

le garance- 
D'un autre côté, faites également bouillir 80 grammes 
onces 1/2) de cendre gravelée ( matière alcaline provenant 
la combustion de la lie de vin, convenablement desséchée). 
rès deux ou trois bouillons filtrez, a travers un linge, mêles 
SC le liquide contenant les matières colorantes; filtre/, une 
onde fois, et, après un entier refroidissement } ajoutes 
j gramme s ( 3 onces agros) d'alcool. 
Cette composition s'applique sur le bois au moyen d'une 
>nge. 

Autre Un 11 turc d Acajou. 

t>n frotte d'abord le boîs avec de l'eau-seconde (acide nitri- 
e éteu Ju d'eau) , et on le laisse bien sécher. On fait dis* 
idre dans nn demi-litre d'alcool « 4° grammes (t once 
gros) de sang de dragon bien choisi, et 10 grammes 
gros lia) de carbonate de soude. On filtre la dissolution, on 
tend sur le bois, et lorsqu'il en est bien imprégné, 00 le 
tte sécher. On dissout de la même manière 4o grammes 
1 once 3 gros ) de laque dans un demi-litre d'alcool , et ou 
ijoute 5 grammes ( i gros) de carbonate de soude. Cette 
«relie liqueur est étendue sur le bois comme la première , 
lorsqu'il est parfaitement sec, on le polit par les moyens 
dinaires. Celte couleur réussit particulièrement sur le noyer, 
comme le grain de ce bois rappelle celui de l'acajou , l'il- 
iion est tout à-fait complète. 

Teinture d'Acajou des Allemands, 

On humecte le bois avec de l'eau-secomle, comme dans le 

I écrit plus haut. On dissout alors dans 110 gram- 

{ 3 oDces 7 gros } d'alcool, 4 grammes ( 1 gros) de sang 

' gon , a grammes [171 gros ) de racine d'orcanette , ex 
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i gramme (19 grains) d'aloès. Ou applique cette liqueur sur 1 
bois au moyen d'une éponge. L'orme et I érable prennent, pu 
ce moyen, une trçs-belle couleur d'acajou. 

Teinture d'Acajou des tourneurs en chaises. 

Cette couleur ne s'applique guère que sur le merisier , au 
quel elle communiqué toutes les nuances flamboyantes di 
véritable acajou. L'illusion serait même complète, si cetti 
teinture n'avait pas l'inconvénient de pâlir en \ieilli<sant 
contrairement à l'acajou, qui, comme on le sait, va loujour 
en se rembrunissant de plus en plus. Quoi qu'il en soit, o 
procédé est peut-être le plus usité de tons; nous le décrirou 
donc avec un soin tont particulier , et d'après les renseigne- 
ments qui nous ont été fournis par un fabricant de chaise: 
que nous avons vu opérer sous nos yeux. 

Les pièces de merisier que l'on veu{ teindre par ce pro- 
cédé doivent, au préalable, avoir été terminées etpnrfaiteineni 
polies sans l'intermédiaire d'buile ou autres corps gras; on le* 
met alors tremper pendant environ Une bcure et demie dam 
une assez forte eau de chaux, contenue dans un vase de di- 
mension assez grande pour que les pièces y plongent en entier. 

On prépare ensuite une couleur d'acajou au moyen d'une 
quantité suffisante de sciure de ce bois, que l'on fuit bouillir 
avec de l'eau dans une chaudière de cuivre étamé. On y 
plonge les pièces pendant trois ou quatre minutes , après les 
avoir retirées du bain d'eau de chaux, et si cette première 
immersion ne leur donnait pas une nuance assez foncée , ou 
pourrait recommencer une ou deux fois la même opération. 

Cette couleur d'acajou ne réussit bien que sur le bois de 
merisier, et elle a l'inconvénient de pâlir et de disparaître 
presque entièrement au bout d'un certain laps de temps ; mais 
dans sa fraîcheur elle produit une illusion complète. 

Coloration des bois indigènes, par M. Cadet de Gassicourt. 

« Les procédés pour teindre les bois sont en général peu 
connus. Les fabricants qui les erapfoient en font un secret, 
et on ne trouve nulle part nn traité méthodique et complet 
sur l'art de colorer les bois; c'est pour remplir cette lacune 
que M. Cadet de Gassicourt s'est livré à un grand nombre 
d'expériences, dans lesquelles il a examiné : 

» i° L'action des couleurs végétales sur seize espèces de 
bois, savoir: le frêne, V érable, le sycomore, le hêtre, le 
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charme, le platane, le tilleul, le tilleul d'eau, le tremble, le 
peuplier, le poirier, le chêne, le noyer, l'acacia, l'orme et le 
châtaignier. 

» a° L'action des couleurs métalliques sur ces mêmes bois. 

» 3° Les changements opérés sur les couleurs par les réac- 
tifs et les mordants. 

» 4° Il a cherché quels étaient les vernis les plus avanta- 
geas. 

» 5° Le mode d'opérer le plus commode et le plus prompt. 

» Nous ne rapportons ici que les principaux résultats qu'il 
a obtenus. 

» Relativement à l'emploi des couleurs végétales, il a essayé 
l'infusion aqueuse de bois de Brésil , celle de ca m pèche, de 
garance, de curcuma, de gomme-gutte, de safran, de rocou 
et d'indigo. 

» La décoction de bois de Brésil lui a donné , sur le s- co- 
more, la nuance de l'acajou jaune et brillant, et sur Je noyer 
blanc une teinte d'acajou rouge. 

» La décoction de curcuma a donné à l'érable une couleur 
assez brillante pour imiter le bois jaune satiné d'Amérique; 
eeHe de gomme-gutte dans l'essence de térébenthine a donne 
l'aspect du jaune satiné des Indes. Rien ne lui a paru mieux 
imiter l'acajou que le sycomore imprégné de l'infusion de ro- 
cou dans de l'eau chargée de potasse. 

» Dans l'emploi des couleurs métalliques, M. Cadet a essayé 
les muriate, prussiate et sulfate de fer, les nitrate et sulfate 
de cuivre, le sulfate acide de cobalt précipité par l'eau de 
savon : ce dernier lui a donné sur le sycomore une nuance 
d'un brun clair, qui, par l«î poli, a pris le plus bel aspect. 

» Il s'est aussi occupé des mordants les plus usités , tels 
que l'alun et le muriate d'étain : ils ont généralement foncé 
le rouge donné avec le bois de Brésil, rendu violette la couleur 
provenant du campêche, légèrement rougi la garance, et 
point altéré le curcuma. 

» Parmi les réactifs, les alcalis, les acides, les sels métal- 
liques lui ont servi à varier les nuances ; l'acide sulftirique a 
donné une couleur éclatante de corail au bresil et au cam- 
pêche. » 

M. Cadet cherchant à donner un aspect brillant à ces bois, 
a observé qu'ils restaient ternes si on ne les recouvrait d'un 
vernis. Celui qui a le mieux réussi est coray>o*fe de l'bvi ^rnw» 
mes f i àemiAivre) aVsandaraque, 6 a grammes V* «wkR»^ ^ fc 
Tourneur, tome g, 9 
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La loupe blanche, qui est la plus estimée, est susceptible 
de prendre différentes couleurs plus agréables les unes que 
les autres ; elle offre des nuances très- multipliées, et qui va- 
rient suivant le caustique qu'on applique dessus. 

Pour donnera la loupe uue couleur vcilc, on prend, au 
fond de l'auge de la meule d'un taillandier, de la boue en- 
core imbibée d'eau, ou la met dans un vase de terre, on verse 
dessus du vinaigre bien fort, en quantité suffisante pour qu'il 
sut na;;c de quelques millimètres, et ou laisse le tout reposer 
pendant cinq ou six heures; au bout de ce temps-là, on dé- 
cante la liqueur, et elle est bunne à employer. On peut la 
conserver longtemps en la mettant dans une bouteille de 
verre bien bouchée. 

La boue qui reste au fond du vase n'est pas perdue ; on 
verse dessus de nouveau vinaigre, et ce vinaigre, après avoir 
infusé du jour au lendemain, sert pour donner la couleur 
brune. 

On peut encore donner à la loupe une couleur brune plus 
foncée ; mais alors il faut l'humecter, quand elle est polie , 
avec uue teinture, et la frotter par-dessus avec le caustique 
suivant : 

Quand on a tiré au clair le second vinaigre , on en remet 
dans le vase une troisième fois ; on y ajoute un peu de boue 
fraîche, et on laisse le tout reposer jusqu'à ce que le vinaigre 
se soit totalement évapora, et que la matière soit entière- 
ment sèche : on verse alors du vinaigre dans le vase ; on dé- 
laie la matière qui s'y trouve , ayant soin de ramasser et de 
faire tomber dans le fond celle qui est autour , et on laisse 
reposer le tout pour donner au vinaigre le temps de s'éclair- 
cir. On prend ensuite une bouteille bouchée à l'émeri , on y 
met une quantité d'acide équivalant an quart de la liqueur, 
ou du vinaigre, et on verse ce vinaigre dessus. On comprend 
que la bouteille doit être bouchée avec grand soin. 

Comme les caustiques ne s'appliquent que quand la pièce 
est drossée et polie, il ne s'agit plus, avant de mettre le ver- 
nis , que de frotter cette pièce , quand elle est sèche, d'abord 
avec de la poudre très-fine de ponce, et ensuite avec du tri- 
poli et du papier brouillard. 

On peut se servir, pour la loupe d'érable, des caustiques 
dont je viens de parler, et surtout du premier ; il donne au 
bois une couleur plus rembrunie. On emploie aussi avanta- 
ffeusenient, pour la. loupe de buis, le troisième caustique que 
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j'ai indiqué pour la loupe de frêne, en ayant soin de faire 
précéder ce caustique par une teinture de bois d'Inde. 

H etftste différents procédés pour former sur Je buis , sur 
l'érable, et sur d'autres bois , au moyen de l'eau-forte, des 
dessins fort a gréa nies; mais la connaissance de ces procédés 
appartenant particulièrement aux table tiers, , je n'ai pas cru. 
devoir entrer à ce sujet dans des détails incompatibles avec 
les bornes de mon ouvrage; j'ajouterai seulement, relative- 
ment au buis, qu'il est beaucoup plus beau employé natu- 
rellement que mis en couleur (i). 

Teinture pour brunir le Noyer blanc. 
Il arrive assez souvent que certaines parties d'un morceau 
de noyer sont d'un blanc disparate avec le reste, et il eu 
résulte un contraste choquant qu'il est important de faire 

paraître. On y parvenait autrefois au moyen d'une espèce 

teinture qui consistait dans une forte infusion de bois de 
noyer. On la remplace aujourd'hui plus avantageusement par 
la composition suivante : 

Faites bouillir dans 3 litres d'eau i5o grammes (ip livre) 
de terre de Cologne , Jusqu'à réduction d'un tiers ; retirez du 
feu, et lorsque la liqueur est à peu près refroidie, ajoutez 
!z5 grammes (4 onces) dépotasse rouge, On applique cette 
composition sur le bois au moyeu d'un pinceau. 

Réflexions générales sur ta teinture des Bois. 

Bien que nous nous soyons astreint à ne faire connaître 
que des procédés d'une réussite certaine, nous devons couve* 
uir que la teinture des buis exige nue grande habitude pour 

'ver à un succès complet. Aussi, nous pensons que les 
amateurs ne doivent recourir que rarement à des procédés 
auxquels ils ne sauraient être assez familiarisés , puisqu'ils 
auront rarement l'occasion de les mettre en pratique, Si Ton 
ajoute à cet inconvénient te matériel embarrassant des auges 
et des étuves que nécessitent les opérations de teinture ; si 
Ton réfléchit, d'un autre coté, au désagrément que Fou 
éprouve forcément de repolir les bois après la teinture, trop 
souvent au risque d'enlever la couleur qu'on vient d'y appli- 
quer, et toujours au détriment de la purelé des moulures , on 
sera convaincu qu'il est inriniment préférable d'employer les 
bots sous leurs couleurs naturelles , sauf d'eu rehausser l'éclat 






(è) Ott p*ot dtitk-un coBiuhcr L cet igird Y Art du Ta*rwnrr Àtf^AiYv^* 
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par l'application d'un vernis convenable. Les procédés du 
docteur Boucherie sont, à la vérité, exempts de tous ces incon- 
vénients ; mais, aiusi que nous l'avons déjà dit , ils n'out en- 
core élé appliqués que d'une manière scientiBque; espérons 
qu'ils deviendront un jour l'objet de spéculations commer- 
ciales. 

SECTION II. 

DE LA TEIHTtJRE DE L'iVOIRE. 

Nous aurions peut-être pu renvoyer à la suite de ce que 
nous aurons à dire de l'ivoire , les moyens de teindre cette 
précieuse matière, mais il nous a paru préférable de les 
classer avec les procédés de teinture usités pour les bois, à 
cause de l'analogie qu'ils présentent avec ces derniers. 
Teinture de l'Ivoire et des Os en routje. 
L'ivoire doit être finement poli par les procédés ordinaires, 
au moyen de savon, d'eau et de craie en poudre étendue sur 
un chiffon de toile de lin, et frotté ensuite à sec avec un 
autre chiffon semblable. Pour la teinture, prenez 3i gram- 
mes ( 1 once) de la plus belle cochenille, tt gram. (a drachmes) 
de crème de tartre, et gros comme une noix d'alun : broyez 
ensemble la cochenille et l'alun, et réduisez-les en poudre 
modérément fine ; servez-vous, pour cela, d'un mortier de 
verre ou de porcelaine ; mêlez ensuite la crème de tartre , et 
enveloppez le tout daus un nouct (sachet) lâche de mousse- 
line. Mettez ce nouet dans un poêlon étamé, av£C un litre 
d'eau pure, et traitez au bain -marie. D'autre part, plonge/ 
l'ivoire pendant trente à quarante secondes dans de l'acide 
nitrique très-faible , et qui n'offre au goût qu'une légère 
acidité. Lavez-le ensuite pendant cinq à six minutes dans 
de l'eau claire. Alors, à l'aide d'une cuiller de bois ou de 
pincettes de la même matière, plongez cet ivoire dans le 
bain de teinture, ayant bien soin de n'y pas toucher avec les 
doigts. Aussitôt que le bain sera chaud , la couleur, qui dans 
ce moment sera cramoisie ou teinte de rubis , pénétrera dans 
l'ivoire. Pour reudre cette couleur écarlate, ayez d'avance 
une solution saturée d'étain dans l'acide muriatique, dont 
il faut verser avec précaution et yulLdim dans le bain de 
teinture, jusqu'à ce que l'ivoire ait acquis la nuance désirée. 
Afin de pouvoir s'arrêter au point convenable , il sera bon 
*t'a\oir sous les yeux, comme ter «ne d« cwavpaxaifton > un 
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morceau de drap de belle écarlate. Si Ton avait dépassé par 
accident ou par inadvertance la quantité convenable de so- 
lution d*étain, ce qui ferait tourner la couleur à l'orangé et 
même au jaune, on ramènerait à volonté la nuance rubis, au 
moyen d'une addition de quelques gouttes d'une solution de 
sous-carbonate de potasse. Quand on est arrivé à la nuance 
désirée, on enlève les pièces d'ivoire, toujours avec un instru- 
ment de bois, on les essuie proinptement, et on les enveloppe 
dans un linge propre pour les laisser refroidir lentement, 
sans quoi l'ivoire se fendillerait. Les pièces refroidies peuvent 
de nouveau être polies, d'abord avec une brosse rude, ensuite 
avec une antre plus douce imbibée de la moindre quantité 
possible d'huile. 

Teinture des Os en vert. 

On met dans un vaisseau de cuivre du vert-de-gris broyé 
avec de bon vinaigre; on ferme le vaisseau le plus herméti- 
quement possible, et on le place dans du fumier chaud, ou 
bien dans une étuve :on peut également le mettre au-dessus 
d'un four ou sur la cendre chaude. Au bout de quinze jours 
les os seront parfaitement teints. 

Teinture de l'Ivoire en vert. 

Pour bien teindre l'ivoire, en quelque couleur que ce soit, 
on doit commencer par le faire bouillir dans un bain d'eau 
ordinaire , avec du sulfate de fer (de la couperose) et du sal- 
pêtre. 

On teint l'ivoire en vert avec la préparation suivante: on 
prend environ un litre d'une bonne lessive de cendre desar- 
ment ; on y joint 47 grammes (i once 1/3) de beau vert-de- 
gris pulvérisé, une poignée de sel ordinaire et un peu d'a- 
lun de glace, et on fait réduire le tout à moitié sur le feu; 
on retire te vase ; on met les pièees dans la teinture, et on 
les y laisse jusqu'à ce qu'elles aient bien pris la couleur. 

Teinture de l'Ivoire en lieu. 
On fait dissoudre dans de l'eau de l'indigo et de la po- 
tasse ; on mêle cette décoction avec un litre environ de 
lessive de cendre de sarment; on y plonge les pièces qu'on 
veut teindre, et on les y laisse le temps nécessaire pour 
qu'elles soient coloriées. 

Teinture de Vlvoire en noir. 
On met dans un litre de boa Vma\$te 11S çt^ft^* 
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4 onces) de noix de galles pulvérisées , et même quantité de 



S 1 

lu. 






ou de noix ; on fait réduire le tout à moitié, et on fait 
bouillir l'ivoire dans celte teinture. Le noir sera plus beau 
si L'on Fait tremper quelque temps l'ivoire dans de l'eau où 
l'on a fait dissoudre de l'alun. 



CHAPITRE VIIL 

DE LA COMPOSITION ET DE ^EMPLOI DES VER M S. 



On appelle vernis, une substance transparente et brillante 
SOC Ion applique en couche mince sur les ouvrages de tour ou 
d'ébéniste rie t sait pour rehausser la béante du veiuage des 
bois, soit pour donner plus d'éclat à leurs conteurs et les 
empêcher de se modifier au contact de l'air, suit enfin pour 
ajouter au fini du travail, Ou est aussi quelquefois dans l'u- 
saye de vernir certains métaux, pour conserver le poli qu'ils 
ont reçu, et les mettre à l'abri de l'oxydation, qui ternirait 
leur éclat. Quant à l'ivoire, on ne le vernit point ordinal- 
rem en t, car l'interposition d'une couche de vernis, queiqu'in- 
colore et transparente qu'elle puisse être, suffirait pour lui 
ôterson éclatante blancheur. 

Si ïe vernis est éminemment propre à faire ressortir la 
beauté des bois et la perfection du travail , il faut convenir 
d'un autre cote qu'il met en relief tous les défauts de la ma- 
tière, et toutes les négligences et les imperfections qui pro- 
cèdent du fait de F ouvrier} c'est, en nn mot, le censeur impi- 
toyable du travail. L'on ne doit donc songer à vernir les 
ouvrages de tour qu'après avoir acquis une grande habitmlt: 
et une grande dextérité d'exécution. 

Tous les auteurs qui ont écrit sur le tour enseignent un 
grand nombre de formules pour la composition des vernis. 
Vous nesuivrons pas leur exemple, car il nous parait difficile, 
pour un amateur, de réussir a bien fabriquer lui-même ses 
vernis, et, d'ailleurs, cette opération n'est pas sans quelque 
danger. £n outre, ou trouve facilement dans le commerce 
des vernis d'excellente qualité et d'un prix bien inférieur à 
ceux que l'on fabriquerait soi-même. 

Nous nous bornerons donc a rapporter quelques formules 
simples pour la composition des vernis ; elles ne présen- 
te moindre danger, puisqu'elles excluent toutes 
du feu, et nous pouvons assurer qu'on en obtiendra 
♦»* résultats que ceux produits par les vernis les plus 
'us dispeudituTL. 
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VERMS POUR LES UOIS ET LES METAUX, 

TJON 1". 

lie LA COMPOSITION l POUR LES DOIS ET LES 

I AUX, 
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On fait dissoudre environ 200 grami * (G onces 4 gros) de 

whque en tablettes, bien choisie, datif :>oogram. (i Livre) 

<d rectifié , marquant au moins 36*. Pour faciliter cette 

dissolution i qui contient le mélange est expo 

u>)cil , si c'est en été, et l'hiver dans le coin de i'âtrc d'une 

cbeuriiocc II sera même bon, {jour empocher l'adhérence di 

morceaux de gonupe- Laque entre eux, d 'introduire dans le 

Won quelques morceaux de verre grossièrement pilé, Au bout 

mr ou deux , la dissolution doit être complète, si l'on a 

1 employé âr bon esprit-dc-vin. Le vernis est alors terminé; il 

ntè une apparence trouble, mais, à la rigueur, il puur- 

,i' dans cet état. Toutefois, pour ajouter à sa 

twmt fw»rence , il vaut mieux lui faire subir une likratiun qui 

une limpidité parfaite, Cette liltration a lieu i 

asser le veniii k travers un papier à filtrer, reu 

no entonnoir de verre; l'opération est nu peu luumie, 

. pour éviter l'évaporation de l'esprit-de-vio, qui eule- 

sa fluidité, on fera bien de tenir l'entonnoir 

.^sèment couvert pendant la fillration. On sera ample- 

ment dédommagé de la peine qu'on se sera donnée pour filtrer 

par la supériorité des. résultats qu'il donnera, après 

noir été ainsi clarifié. 

Le tenus , ainsi que tous ceux dont nous allons parler, doit 
ttre conservé dans des bouteilles bien bouebe 

% f|. TERNIS OË GOMME-LAQUE DÉCOLORÉ, applicable 
AUX DOIS DE COTJLEUH TENDRE, l'TC. 

IL Elsner, savant chimiste piussien, a fait connaître tou 

.créaient un procédé aussi simple qu'ingénieux pou: 

décolorer le vernis de pointue-laque, et a lui rnlevc' 

me complètement cette feeiuie brune qui jusqu'ici h 

m propre à vernir les bots de couleur tendre ûdxqacl 

i réserver toute leur blancheur. Il est vrai qu'an 

ureuqentà cette découverte de 11. Elsner, on avait 

n de blanchir la ^nnimc-laque, mais 
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suïtat, obtenu à l'aide de réactifs chimiques, n'était produit 
qu'en altérant les éléments constitutifs de la gomme- [a que 
elle-même, ce qui la rendait moins propre à la fabrication 
d'un bon vernis. Dans le procédé de M. Limer, la décolora* 
tîon s'opère sur le vernis lui-même, et si elle u*est pas tont-â- 
rait complète , elle est du moins obtenue sans porter ^'moin- 
dre atteinte aui qualités du vernis* Voici la description de ce 
procédé : 

Après avoir filtré le vernis de gomme-la que obtenu de ta ma- 
nière décrite au g précédent, on y ajoute environ la moitié de son 
poids de charbon animal pulvérisé en grains. Celui qu'on em- 
ploie dans les raffineries de sucre à la clarification des sirops, est 
également propre a notre opération. On secoue alors vivement 
Je flacon qui renferme le mélange et on le laisse pendant dix ou 
quinze jours exposé aux rayons du soleil , ayant soin d'agiter 
ta bouteille plusieurs fois par jour; au bout de ce temps , on 
verse le contenu du flacon sur un filtre de papier placé dans 
un entonnoir de verre, La séparation du vernis et du char- 
bon qui a servi à le décolorer s'opère en quelques heures ; 
le charbon demeure sur le filtre, tanJis que le vernis, pres- 
que incolore, va se rendre dans un autre flacon placé au- 
dessous de l'entonnoir ; ce dernier doit être muni d'un cou- 
vercle . 

S'il arrivait que le vernis, malgré son contact prolongé 
pendant quinze jours avec le noir animal, présentât encore 
une teinte rembrunie, on pourrait recommencer l'opération. 
Mais on aura rarement besoin de recourir a une seconde fil- 
tra tîon. 

M Elsner assure que ce vernis produit les plus heureux 
résultats ; notre propre expérience nous autorise à coufuruier 
de tous points cette assertion. 

Les vernis dont la formule a été décrite aux deux paragra- 
phes précédents, suffiront pour tous les besoins d'un amateur» 
et leur préparation facile engagera à leur donner la préfé- 
rence. 

§ III. FORMULE DE VERNIS EMPRUSTLE A BERGERON. 

On prend un litre d'alcool rectifié â 4o*, i*5 grammes (4 

once*} de gomme-laque, 90 grammes ( 3 onces) de benjoin , 

4 grammes (1 gros) de camphre, a grammes (i;a gros) do 

sandaraque, a grammes (ip gros) de saug-de-dragon, 4 grani- 

mes (igras) de térébenthine sèche. On met Je tout dans un flacon 
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! (fane contenance d'environ deux titre»; le flacon est ensuite 

exposé soit à la chaleur du soleil, soît au coin du feu. La disso- 

1 complète des substances renfermées dans le flacon ne 

era pas à s'opérer. Cependant, comme la plupart de ces 

{ «distances renferment toujours quelques traces de matières 

étrangères, il est indispensable de filtrer le vernis avant de 

l'en servir. Nous avons indiqué au paragraphe I" la manière 

rer cette filtration. 

Ce vernis s'applique facilement et donne aux ouvrages fjui 

it recouverts le plus vit" éclat, mais il a l'inconvénient 

détre un peu cher. 

g IV. VERTIIS ANGLAIS. 

Ce vernis, quand il est bien employé, devient extrême- 
ment dur ; il se compose de la manière suivante : on prend 
i kilogramme (a livres) d'esprit-de-vin, on y joint So gramme» 
( t once ) de mastic en larmes , et gros comme une noise tic 
de gomme élérni ; on y ajoute ensuite 1S0 grammes (8 onces) 
de sandiiraque lavée dans dfï IV^prit-de-vin , et on fait dis- 
e le tout dans un fort matras t sur des cendre» chaudes ; 

Suand la dissolution est faite, on y ajoute 3o çraninies (1 once) 
essence de térébenthine , et gros comme une noix de cam- 
phre. 

$ V. VERNIS OB COPAL A t ALCOOL, ET DE GOMME-LAQUE 
A L'EAU, FAR ST BEHZÉLÏUS. 

Le copal réduit en poudre grossière , que l'on arrose avec 
de Famra oui a que caustique liquide, se gonfle et se couver- 

en une masse gélatineuse qui est soïuble en entier dans 
:ool. Pour opérer cette solution, qui forme un très-beau 
ois , on verse par parties de l'ammoniaque liquide sur de 
la gomme-copal pulvérisée, jusqu'à ce qu'elle ait pris son 
maximum de gonflement et se soit convertie en une masse 
claire et consistante. On chauffe cette masse jusque 35° t et 
l'on introduit par petites portions de l'alcool de 0,8 ayant 
une température d'environ 5° ; on agite après chaque intro- 
duction, La masse étant bien délayée, on fait une autre in- 
troduction, et ainsi de suite. Ou obtient une solution qui, 
après avoir déposé une quantité insignifiante de matière in- 
soluble, est absolument incolore et claire comme de l'eau. 

Le vernis de gomme-laque s'obtient en faisant bouillir de 
U gomme- laque avec une solution un peu cxmteut,té&&tvra&^ 
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carbonate de potasse. Il se produit un mélange de gomme- 
laque unie à la partie caustique de l'alcali et du carbonate 
de potasse. Par le lavage, on obtient une solution complète ; 
on la décompose par une solution de sel ammoniac. Il se for- 
mera un précipité d'ammoniaque saturé de gomme-laque qui 
se laisse laver à l'eau froide, mais qui colore l'eau dès l'ins- 
tant que tout le muriate de potasse est enlevé. Ce précipité est 
soluble en entier dans l'eau dont la température est de 5o°. 
Eu évaporant cette solution jusqu'à siccité, il reste une 
masse pellucide entièrement semblable à la gomme elle- 
même, et qui cesse d'être soluble dans l'eau. La solution 
étant appliquée à chaud, couvre les objets d'un très-beau 
vernis que l'eau n'attaqae pas , et qui se laisse très-bien 
égaliser et polir. 

§ VI. VERNIS AU COPAL DONT LA DISSOLUTION DANS L'ESPRIT- 
DB-V1N EST FACILITÉE PAR - -NE ADDITION DE CAMPHRE. 

Faites dissoudre 28 grammes ( 7 gros) de camphre dans un 
litre 9 d'alcool ; mettes la dissolution dans un vase de verre 
circulaire, ajoutez-y aa4 grammes (7 onces 3 gros) de co- 
pal en petits fragments : exposez ce mélange jusqu'à parfaite 
dissolution sur un bain de sable ou sur un bain-marie, en ré- 
glant la température de manière qu'on puisse compter les 
bulles que la chaleur fait élev?r du fond dt* la composition 
pendant tout le temps nécessaire à l'entière dissolution. 

Ce procédé dissoudra plus de copai que le liquide n'en 
contiendra à froid. 

La méthode la plus économique consiste à mettre à part , 
pendant quelques jours , le vase renfermant la composition , 
et quand la dissolution est complète, de décanter le vernis 
clair et de laisser le reste pour une prochaine opération. 

§ VII. VERNIS DONNANT L'ÉCLAT DE LA DORURE AUX 
ORNEMENTS EN C?;Vftfi JAUNE. 

Cette recette est bien supérieure à celle de tons les vernis 
anglais qu'on emploie dans le même but. 

On pile très-fin et on passe au tamis de soie 9 1 grammes 
(3 onces) d'ambre jaune, 91 grammes (3 onces) de gomme- 
laque en grains, 53 grammes (1 once 6 gros) de gomme-gutte, 
53 grammes (1 once G gros) de sang-de-dragon. On met dans 
un vase de verre l'ambre jaune avec 61 grammes [2 onces) de 
verre grossièrement pilé; puis on ferme , avec un parchemin 
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i milieu àveo une épingle, et bien lié avec une ficelle, 
[le isna, qni doit être quatre foi» plus-grand qu'il ne le faudrait 
frtHiWn»" tontes ces tnbstancet. On le place dans on 
marie sur nn feu doux; an bout de quatre ou cinq 
sa, pendant lesquelles on a souvent agité, l'ambre 
fanes* est dissons. Quand cette dissolution est bien opérée, 
•s ajouta las antres substances , et on les fait fondre à leur 
tBBr, ce qoi exige autant de temps; on laisse refroidir, et, 
aarèa nn repos de quatre on cinq jours, on filtre le vernis à 
ferrera un linge fin. 

• Lappucation de ce Ternis demande beaucoup de précau- 

tWns. Commencez par nettoyer parfaitement les pièces de 

esfihrre par les moyens ordinaires , et pour vons assurer qu'elles 

sont bien nettes, trempez-les dans une dissolution de crème 

de tartre on dans une sorte de lessive proparée avec parties 

tifliUe; d'alun', de sel de cuisine et une demi-partie de tartre 

blanc } essuyez-les ensuite avec un linge bien fin , et ne les 

touchez plus avec les doigts. Quel que soit le procédé que 

vous avez employé pour nettoyer la pièce de cuivre, faites-la 

chauffer en la présentant à un feu doux , de telle sorte que 

tous ayez peine à y supporter le dessus de la main, et faites. 

de façon, que la chaleur soit partout bien égale. Versez alors. 

un peu de vernis dans un vase , trempez-y un large pinceau 

de poils gris, bien fin et bien doux, et après l'avoir un peu. 

pressé contre le bord du vase pour qu'il ne retienne pas trop* 

de Ternis, passez-le, sans trop appuyer, sur toute la pièce» 

Cette opération doit être faite avec adresse , en évitant de re- 

passer plusieurs fois au même endroit, afin qu'il n'y ait point 

d'ondulations ni de taches produites sur l'ouvrage. Si on vent 

que la couleur du vernis soit plus haute et ressemble mieux à 

celle de l'or* on pourra y passer de suite deux, trois et même 

guatre couches de vernis; mais il faut alors que la pièce soit % 

an peu plus chaude , surtout si elle est grosse ou massive. 

Pour les mats, il est bon d'avoir trois ou quatre espèces <fe 
vernis d'or qui ne différeront entre eux que par la dose de 
gomme-gutte et de sang-de-dragon qu'on y incorporera. On 
doublera dans l'une et on triplera dans l'autre la dose de ces 
substances. On pourra se servir de ces deux derniers verni* 
pour dorer l'étain. 

Ces vernis se nettoient très-bien avec un linge fin et de l'eau 
tiède ; mais il faut se garder d'employer aucune espèce de pon- 
dre a polir. ....,, \ 
Tomrmur, tome i. \d v 
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§ VIII. ENCAUSTIQUE POUR LES OUVRAGES MOINS SOIGNES. 

On fait fondre à petit feu , dans an vase de terre vernissée , 
Co grammes (2 onces) de cire jaune, ou mieux de cire blanche 
bien pure. Lorsqu'elle est liquide , on la retire de dessus le feu ; 
on y ajoute lao grammes (3 onces 7 gros) d'essence de téré- 
benthine, et on agite pour bien mêler, jusqu'à complet re- 
froidissement. Il est facile de colorer cette composition eu 
rouge ou en jaune, en faisant dissoudre à l'avance, dans 
l'essence de térébenthiue, un peu de racine d'orca nette ou de 
gomme-gntte. Cette composition s'emploie en en mettant un 
peu sur an chiffon dont on se sert pour frotter l'ouvrage qu'où 
▼eut rendre brillent. On l'étend le plus possible, on frotte 
ensuite vivement avec une brosse, puis avec un morceau de 
serge, jusqu'à ce qu'on obtienne un résultat satisfaisant. 

SECTION H. 

DE LA MANIÈRE DAPPL1QUER LES VERNIS. 

L'application dés vernis est peut-être une des opérations 
les plus délicates de l'art qui nous occupe. Pour y bien réus- 
sir, il faut employer différentes méthodes, suivant les diffé- 
rentes natures des ouvrages que l'on a à vernir, et suivant les 
propriétés diverses des vernis dont on se sert. Ko us tâche- 
rons de donner, à cet égard, tous les détails nécessaires pour 
apprendre à bien vernir, opération qui est ordinairement re- 
cueil dés commençants.' 

) 1". MOYENS DE VERNIR LES OUVRAGES d'ÉBÉNISTERIE. 

• Après avoir parfaitement poli le bois, suivant les règles 
qui ont été enseignées au Chapitre VI du présent Livre , on 
ressuie avec le plus grand soin jusqu'à ce qu'il soit entière- 
ment exempt de poussière et de fa moindre particule des sub- 
stances qui ont servi à polir.' 

Ces précautions prises , on se procure un morceau de tricot 
de léine branche que Ton chiffonne en forme de tampon. On 
verse sur ce tampon cinq à six gouttes de vernis, évitant 
avec soin d'en mettre en excès , ce qui empêcherait le succès 
de l'opération. Le tampon derlaine est ensuite recouvert d'un 
morceau de grosse toile de lin très-usée et très-douce. Le 

yerni§ paraît à travers la toile *, ou met en c&eufawt deux 
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on trob gouttes Je bonne buile d oliyes [i ) ; cm frotte aWi 
trèj*tv$èremcnt avec le tampon sur toute la superficie de l'ou- 
( vrajje, eu changeant continuellement de place, et en tfécri- 
| vant une infinité de petits cercles tous excentriques les uns 
■ux autres. Cette opération érige beaucoup de solo, rTatten- 
tion et de patience, car le vernis ne prend pu* au premier 
abord, et ce n'est qu'à force de persévérance que la première 
couche comme tiee à paraître. Mais cette première couche une 
ftria obtenue, l'opération devient de plus en plos facile; loti 
continue à frotter légèrement et toujours eu arrondissant, 
ayant soin de remettre de temps eu temps sur le tampon. 
àpeltgocsj gouttes de vernis et nu peu d T hui!e Solives, Au bout 
d'on certain temps , la super (Soie de Voovr»(je cesse de pré- 
senter des endroit* ternes et nébnletix, et elle acquiert Un 
brillant uniforme. On peut alorac«s&<*r de frotter en rond , et 
diriger désarmai! le polissage dans le sens de Ta longueur des 
objets, jusqu'à ce que le venus soit parfaitement sec. 

tir de lui donner le dernier brillant et nu éclat 
tunuà-fait spëculaire, on prend un nouveau tampon de laine 
«ur lequel ou verse trois ou quatre gouttes d'esprit -de -vin s 
ou le rouvre d'un morceau de toile usée, et après y avoir mt* 
une ou tîeui gouttes d'huile d'olives» on recommence à frotter 
la surface jusqu'à ce qu'elle suit entièrement sèche, 

Nous ne saurions trop recommander d'éviter de mettre trop 
de vernis à la fois sur le tampon , surtout au commencement 
de l'opéra» ion ; c'est un défaut auquel sont très -sujets les 
mi^ençants, Ils croient ateémètFSpërm&S t èûMa^éaenii^t 
U ô*o«ë; dé vernis ;méif frojp sën*énf,*tt lieu «Tune lUrracé 
Il Riante, fls n'obtiennent qtfuae étttfeftè opatjiie et empâtée 
(jui }es oblige à repolir l'ouvrage afânft dy appliquer ni 
nouveau Vernis. ' ; 

Lorsque cet accident arme', te ^ftôfrcéart ftirti est trèttlp* 
Vefle^lùs complètement potfnMTJa couché «fecfuebse dé 
vernis , en passant sur ton» |â tttpèrfteié ttft taWjbonitfe'Jing* 
avec de TalcooJ.' ■ .'/'.V'*,. ■'"•-.. V '"*, ' 

§ II. MOYENS DE VERNIR LES OUVRAGES DÉ TOUR. 

L'application dn vernis pour les ouvrages ae tour est plut 
facile tae snr les objets o*éMfaitfgrir, pùis^ie'to niDuvement 
de rotation du tour tUpplée aiix frottetaerftt répétés qaefotf 

(t) 0i l'on « mMuit tM^iw jMfda «puti*-, Wl* MPfrfSf fi y o w w WW 
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«st obligé d'exercer sur des surfaces planes d'an* certaine 
étendue* Les saillies des moulures et les courbes variées quo 
Von ren contre ordinairement dans les ouvrages de tour pré- 
sentent moins d'obstacles à l'adhérence et à la dessîccatiou du 
vernis. Il ne faut pas croire cependant que l'on puisse obtenir 
une réussite complète sans s'astreindre à des soins minutieux» 
En outre, la manière employée pour vernir les ouvrages de 
tour diffère eiseutî elle ment de celle usitée dans t'êhéuisterte. 
La première condition à remplir est de bien polir l'objet 
qui doit recevoir le vernis. Nous ne reviendrons pas sur ce 
qui a été dit au Chapitre VI de ce Livre, Arrivé à ce point, 
au lieu du tampon de laine dont nous avons parlé au para- 

Î;raphe précédent, on prendra un tampon de coton cardé sur 
equel on répandra quelques gouttes de vernis et une ou deux 
gouttes d'huile d'olives. Tenant alors ce tampon solidement 
fixé entre les doigts , on Fera frotter très- légèrement l'endroit 
imbibé de vernis contre la surface de l'objet , auquel on im- 
primera , au moyeu du tour, un mouvement vif de rotation. 
On évitera de frotter trop longtemps à la même place ; il h«- 
dra, au contraire, changer continuellement la position du 
tampon et parcourir successivement toute la longueur de la 
pièce à vernir. Dans toute cette opération il faut éviter d'ap- 

Îmyer trop fortement, pour ne pas empâter les m oui tires, dont 
a netteté est essentielle à la perfection de l'ouvrage. Aussitôt 
que le vernis paraîtra avoir acquis un brillant et une épais- 
seur suffisants f on terminera par un frottement prolongé 
in nouveau tampon de coton imbibé d*esprit«de-vin et 
d'huile d'olives, comme il a été dit cî- dessus. 

tr les ouvrages de tonr t on peut employer un vernis un 
peu plus épais; il sera même bon, lorsqu'on fabriquera du ver- 
nis, de le faire un peu concentré , sauf à l'étendre d'esprit-de- 
vin lorsqu'on vernira des ouvrages débénisterie. 

Les vernis indiqués paragraphes 1, II et III, Chapitre VIII, 
conviennent particulièrement pour les objets de tour. 

g 111, moïi« d'appliquer les vernis au pïkceau. 

Cette manière de vernir est loin de fournir d'aussi bons ré- 
sultats que le vernis au tampon, cependant il esr indispen- 
sable d'y recourir dans certains cas, par exemple pour les 
ou\rq;es ornes de sculpture, et toutes les fois que les aufrac- 
t limitas des moulures s'opposeraient à la pénétration et au 
frottement du foin pou , 
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Pour appliquer le vernis de cette manière , il faut se munir 
d'an pinceau plat en poil de blaireau très-doux; on le trempe 
légèrement dans le vernis, puis on le promène sur toute la su- 
perficie de l'ouvrage, évitant de repasser plusieurs fois ad 
I même endroit. Ce n'est qu'après une entière dessiccation de 
la première couche qu'on peut se hasarder à eri appliquer 
nue seconde. Au reste , le vernis appliqué au pinceau ne 
présente jamais une surface aussi unie que celui au tampon, 
et on ne doit employer ce moyen qu'à défaut d'autre. Une des 
conditions les plus essentielles pour la réussite de ce procédé, 
est d'employer un vernis d'une limpidité parfaite et qui ne soit 
pas trop épais. 

CHAPITRE IX. 

DIFFERENTES RECETTES RELATIVES ÀXJ TOUR. 

Four ne pas déranger l'ordre de cet ouvrage, nous avons 
cru devoir placer ici plusieurs recettes relatives à" différents 
objets : il sera plus facile de les trouver an besoin en les réu- 
nissant dans un même chapitre , à la suite des teintures et 
des vernis. 

) I er . MANIERE DE FAIRE DISPARAITRE LES CREVASSES QUI SE 
TROUVENT. DANS LES LOUPES D'ORME, DE FRENE, ETC. 

' Comme je l'ai dit en parlant des bois propres au tour, oii 
rencontre presque toujours dans les loupes des trous et des 
crevasses qu'il est nécessaire de faire disparaître : pour y 
parvenir, on fait une pâte avee du vernis au pinceau, réduit 
Sur un bain de sable , de la sandaraque et de la v poussière 
très-fine du bois même qu'on veut tourner*; on bouche tous 
les trous avec cette pâte, qui, composée de ta substance même 
du bois, ne paraît presque pas et prend très-bien le vernis..' 
On emploie une autre méthode que voici i 'on forme un 
mastic avec de la colle-forte et dé4a sciure 1 de quelque bois 
rouge, tel que l'acajou, le bois rose, ètc; ; on remplit les trous 
avec ce mastic, puis on y enfonce, à petits coups de martean^ 
des chevilles de bois de tontes couleurs , qu'on a auparavant 
trempées dans la colle. Quand le tout est bien sec, on coupé 
les chevilles avec une petite scie, aussi près de la surface de la 
pièce qu'il est possible ; mais comme il reste toujours quel- 
ques excédants , on les fait disparaître avec un ciseau bien 
tranchant , et pour rendre cette opération plus facile on re- 
monte la pièce sur le tour. 
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Quand les crevasses sont trop grandes , on les remplit avec 
des pièces du même bois , alors on peut enduire le trou et la 
pièce avec le mastic dont j'ai parlé, et qui est composé avec 
le vernis au pinceau. 

§ II. MOYENS DE REUNIR LES DEUX BOUTS D'UNE CORDE POUR 
EN FORMER UKE CORDE SANS FIN. 

Presque tous les tours sont munis d'une corde à boyau 
dont les deux extrémités sont réunies au moyen de crochets 
en acier que l'on y visse avec force. Cependant il peut arriver 
qu'à défaut de corde à boyau , on soit oblige de recourir à 
une corde de ebanvre. Il importe alors de pouvoir en réunir 
les deux bouts sans former une épaisseur qui nuirait au mou- 
vement de rotation du tour. On y parvient au moyen d'une 
espèce de torsion que Ton appelle épissure. Il existe.différentes 
manières de la faire. 

La première consiste à choisir une corde assez longue pour 
envelopper la roue et la poulie du tour, plus un excédant de 10 
à i5 centimètres (3 pouces 8 lignes à 5 pouces 6 lignes). Ou 
sépare les torons de la corde à chacun de ses bouts sur une 
longueur de 5 à 7 centimètres (1 pouce 10 ligues à 2 pouces 
7 lignes). On effiloche alors chacun des torons et on l'écbar- 
pit avec un couteau de manière à ce que, sans perdre de sa 
longueur, il se termine presque à rien. Ensuite on tord la 
corde vers le milieu le plus qu'on peut, et jusqu'à ce qu'elle se 
vrille sur elle-même. Après cette opération, on réunit les deux 
bouts en faisant croiser les torons , qui doivent entrer les uns 
dans les autres jusqu'au point où on a commencé à les dé- 
tordre. On les arrête dans cette position au moyen d'un fil 
qui fait plusieurs tours sur le point de réunion. 

En cet état , on fixe l'un des bouts dans un étau , sous un 
valet , ou de tonte autre manière , et on détord l'autre de la 
longueur des torons effilochés ; ensuite on roule chacun de 
ces torons effilochés antour de celui qui lui correspond dans la 
portion qu'on vient de détordre , et pour cela on l'humecte 
légèrement en le tordant sur lui-même à chaque révolution 
qu'on lui fait faire autour du toron correspondant. On place 
ensuite le coté terminé dans l'étan , et on en fait autant à 
l'autre bout , après quoi on détord la portion tordue vers le 
milieu de la corde , et cette torsion se répartissant sur toute 
ta longueur, et en particulier sur l'épissure, lui donne toute 
1* solidité qu'on peut désirer % 8\ Vépuwr* % 4vfc ttiU tv«c les 
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précautions que nous Tenons de détailler, U partie épissée ne 
sera guère plus grosse que le reste de la corde ; encore cet 
excédant disparaît-il à mesure qu'on en fait usage. 

L'autre genre d'épissure, emprunté aux marins , est un peu 
plus difficile à mire, mais il est à la fois plus élégant et plus 
solide. 

On choisit une corde d'un diamètre convenable, et d'en- 
viron 4o centimètres ( i pied 3 pouces) plus longue qu'il ne faut 
^>our faire le tour de la roue et de la poulie. A l'un des bouts 
de cette corde on détortille un des torons qui la composent 
d'avec les autres , sur une longueur d'environ 35 centimètres 
(i pied-i pouce), mais sans détordre lé toron lui-même. Après 
en avoir fait autant à l'autre extrémité de la corde , on entor- 
tille un des torons à la place qui était occupée par le toron cor- 
respondant de l'autre bout. On lie alors ensemble les deux to- 
rons qui viennent d'être croisés. On recommence la même 
opération sur deux autres torons , mais sur une longueur de 20 
centimètres^ pouces 5 lignes) seulement; on les main tient éga- 
lement en puce par un noeud. Enfin, on procède de même pour ' 
le troisième toron. Si l'on a. bien opéré, la corde doit avoir 
conservé son diamètre primitif, et Ton n'apercevrait même pas 
l'endroit de la jonction , si l'on ne voyait dépasser les bouts 
des torons noués ensemble. Pour achever de donner à l'épis- 
sure toute la solidité qui lui est nécessaire, il faut faire passer 
à plusieurs* reprises les extrémités restantes des torons entre les 
torons voisins. On pourra alors couper avec des ciseaux les 
bouts qui excèdent le diamètre de la corde ; elle présentera 
la même solidité à l'endroit de l'épissure que dans tous les < 
autres endroits; il sera même difficile, après quelques jours 
de service, de reconnaître le point de la jonction. 

§ III. DE LA COMPOSITION OU MASTIC DE TOUR. 

Prenez : 1 kilogramme (a livres) de poix de Bourgogne, 5oo 
grammes (1 livre) de résine sèche , 5oo grammes (1 livre) de 
colophane, 60 grammes (a onces) de cire jaune, et 1 kilo- 
gramme (a livres) de blanc d'Espagne. 

Faites fondre les résines et la cire ensemble dans un vase 
déterre placé sur un feu très-doux. Lorsque l'effervescence 
commencera à se manifester, remuez le mélange avec un bâton, 
de peur qu'il ne s'échappe par-dessus les bords du, Na&fe , «X t*- 
tirez le poêlon du feu quand le tout sera bien tonÀu. *V m&ro^- 
Ute*~y sien h blanc d'Espagne pulvérisé , ç*\*t\ k ^k* * «* 
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remuant continuellement pour bien le mêler. Remettez le vase 
sur le feu sans cesser de remuer, et quand le mélange sera par- 
fait , jetez-le dans une grande terrine d'eau fraîche , où vous 
ne le laisserez qu'un instant. Retirez- le promptement et pé- 
trissez -le pendant longtemps , en ramenant continuellement 
l'extérieur vers l'intérieur. C'est en grande partie de cette 
opération que dépend la bonté du mastic. Divisez-le ensuite 
en bâtons que vous roulerez sur une pierre unie et que vous 
rejeterez ensuite dans un autre vaisseau plein d'eau fraîche. 
Il faut que cette opération soit faite avec ' beaucoup de 
célérité. Si le mastic devenait trop dur avant qu'elle fût 
terminée, on pourrait l'approcher du feu pour l'amollir, ou 
|e tremper pendant quelques instants dans l'eau chaude. 

Si l'on voulait supprimer le blanc d'Espagne , il faudrait 
modifier le dosage des autres substances delà manière sui- 
vante : 

Résine sèche i kilog. ( 2 livres). 

Poix de Bourgogne. . • . 5oo gram. ( 1 livre). 

Cire jaune 3oo gram. (10 onces). 

Un autre mastic de tour plus facile à fondre que les pré- 
cédents se compose ainsi qu'il suit : 

Poix de Bourgogne. ... 1 kilôg. (2- livres). 

Blanc d'Espagne 1 kilog. (2 livres). 

Cire jaune 60 gram. (2 onces). 

Ce dernier mastic convient surtout pendant l'hiver. 
Mous enseignerons plus tard la manière de se servir du 
mastic de tour et le parti qu'on en peut tirer. 



LIVRE III. 

DES MATÉRIAUX QUI PEUVENT ÊTRE BUS EN OEUVRE 
AU MOYEN DU TOUR. — RÈGflE ANIMAL. 



Les substances empruntées par le tourneox au règne ani- 
mal sont à la vérité moins nombreuses que celles qu'il tire du 
règne végétal, mais en revanche elles sont pli» précieuses 
et plus variées. Bornons-nous à citer pour le moment la na- 
cre, l'écaillé et l'ivoire, que l'on emploie tantôt isolément 
et tantôt comme un simple ornement destiné à rehausse*? la 
beauté des ouvrages en bois. 

Avant de faire connaître en détail les qualités qui distin- 
guent chacune des matières tirées du règne animal , il est 
essentiel de présenter l'analyse succincte de leurs éléments 
constitutifs , dont les combinaisons diverses les rendent plus 
on moins propres à différents usages. 

Les substances dures et solides tirées du règne animal sont 
des parties intérieures ou extérieures des animaux, comme les 
coquilles, les os, ou qui leur servent pour leur nourriture et 
pour leur défense , comme les cornes , les sabots, les ongles, les 
dents, etc. Tous ces objets semblent former des matières ani- 
males mélangées d'albumen, de gélatine et d'un phosphate 
ou carbonate de chaux combinés ensemble dans des propor- 
tions qui varient à l'infini. Quelques-uns de <*s corps sont 
formés par le dépôt successif des couches annuelles , d'autres 
sont entièrement renouvelés d'une année à l'autre. 

L'albumen, oui est l'élément prir-ipal des substances ani- 
males, et dont le blanc des œufc nous présente l'idée la plus 
exacte , se durcit à une cha^ur moindre que celle de l'eau 
bouillante, et il est imo 1 **^ & ' a même température. 

La gélatine, dont I* gelée et la colle nous offrent des exem- 
ples , fond à la ck<»leur, et devient liquide par l'addition d'un 
peu d'eau. 

Ces deux substances peuvent être aisément coupées et grat- 
tées dffns les différentes phases qui marquent leur passage de 
l'état liquide à l'état solide ; elles se contractent beaucoup 
pendant cette transformation, mais sans iamaw v w ^ è ^" 
fièrement leur élasticité. 
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Les matières terreuses des solides animaux , et principale- 
ment le phosphate et le carbonate de chaux, ont des pro- 
priétés tout-à-fait différentes de celles dont nous venons de 
parler. Dépourvues d'élasticité , elles sont souvent d'une na- 
ture cristalline, et aussitôt qu'on cherche à les diviser, elles 
se séparent en petits fragments ou parcelles de forme angu- 
laire. L'eau et les légers changements de température n'exer- 
cent sur elles aucune influence notable. 

Les substances animales dans lesquelles les parties terreuses 
et cristallines dominent, sont très-difficiles à travailler. Si, 
au contraire, l'albumen et la gélatine sont en proportions 
plus fortes, les substances ainsi composées se montrent moins 
rebelles au tranchant des outils, et elles sont susceptibles 
de se ramollir et de prendre différentes formes par l'applica- 
tion de la chaleur et de l'humidité. 

Ces notions préliminaires étaient indispensables pour pou- 
voir classer les diverses substances animales, quant à leur 
utilité dans les arts, pour démontrer la cause de leurs diffé- 
rentes propriétés , et pour indiquer la manière de les tra- 
vailler. 

CHAPITRE PREMIER. 

DES COQUILLAGES APPELES PORCELAINES. 

Ces coquillages sont presque entièrement composés de 
matière calcaire, et les substances animales n'y entrent que 
pour une proportion tout-à-fait insignifiante. Ils sont fragiles 
et demi- transparents. Leurs surfaces dures et polies résistent 
aux outils les mieux trempés. Aussi, la plupart de ces coquilles, 
qui comprennent presque tout le genre univalve , ne peuvent 
être travaillées «me par les procédés du lapidaire , c'est-à- 
dire à l'aide de meules, d'émeri et d'autres matières grave- 
leuses plus dures que les. coquilles elles-mêmes. 

Ces coquillages sont rangent mis en œuvre dans les arts ; 
cependant on en fait quelquefois de fort jolies tabatières, 
auxquelles on adapte des charnière* eu or ou en argent. 

CHAPITRE n. 

DE LA NACRE DE PERLE. 

Le mot de nacre est un nom générique que l'on donne à la 
matière qui compose la plupart des coquilles du genre bi- 
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raJve. La sorte la plus estimée est fourbie par Draltre perlée 
de la trier des Indes {ostrea margariiifera). Quelques autres 
espèces d'une qualité inférieure appartiennent à d'autres 
coquillages, comme les huîtres, les moules, etc. Toutes ces 
coquilles sont en général lisses et briNantes en dedans ; mais, 
à l'extérieur , elles sont recouvertes d'une espèce de croûtes 
«régulières, ternes et pleines d'aspérités. 

Ces espèces contiennent une plus grande proportion de 
substances animales que les porcelaines ; elles sont en consé- 
quence moins dures et moins fragiles que ces dernières, et 
plus susceptibles d'être travaillées avec les outils ordinaires. 
Toutefois, l'extrême dureté de la nacre et son peu d'homo- 
généité exigent des tranchants d'une forme particulière et 
d'une trempe très-dure, surtout lorsqu'il s'agit de la tourner. 

La belle et brillante apparence de la nacre paraît pro- 
venir de sa structure lamellée , qui dispose toutes ses surfaces 
en autant de petits sillons sur lesquels la lumière se compose 
I et se réfléchit. 

Le procédé le plus habituel pour ébaucher la nacre de perle 
avant de l'employer dans les arts , consiste à la débiter en 
morceaux carrés ou angulaires, au moyen d'une scie forte- 
ment trempée, comme celles que l'on emploie pour les mé- 
taux; les pièces circulaires s'obtiennent avec une scie annu- 
laire ou trépan à couronne , que Ton fixe sur un mandrin du 
tour. On achève d'aplatir les surfaces ou de les arrondir au 
moyen d'une meule à, aiguiser continuellement mouillée. 

Ainsi que nous l'avons déjà dit, la nacre est très-difficile à 
tourner , et ne se laisse guère entamer que par les burins et 
autres outils présentant une pointe effilée. Les dimensions 
restreintes de ce coquillage limitent son emploi à un très- 
petit nombre d'ouvrages de tour. 

On lui donne le dernier poli au moyen d'un tampon de 
linge imbibé d'acide sulfurique légèrement étendu d'eau. 

CHAPITRE ffl. 

DES OS , DE LEUR PRÉPARATION ET DE LEUR EMPLOI. 

Dans la composition des os, les parties terreuses et animal** 

lont combinées sous une proportion beaucoup \Axxs ta^xo- 

. chée que dans les substances décrites aux c\ia^\\xes \>xfece- 

) dents. JU sont donc moins cassants, mais \t* oçtotà&fc» ^ 
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dégraissage et de blanchissage qu'il faut leur faire subir 
avant leur mise en œuvre, leur ôtent une partie de leur gé- 
latine et diminuent un peu leur solidité. Ils sont alors sujets à 
se briser par éclats. 

Divers procédés sont en usage pour blanchir les os. 

Le plus simple consiste à les faire bouillir pendant quel- 
que temps dans une eau de son avec un peu d'alun. On les 
expose ensuite au soleil et à la pluie pendant cinq ou six 
mois. 

Comme cette méthode n'est pas très-expéditi ve , on la rem- 
place souvent par une ébullition prolongée dans une eau 
chargée de potasse et de chaux vive. Lorsqu'ils ont acquis 
une blancheur suffisante, et qu'ils paraissent complètement 
exempts de graisse , on les fait sécher à une température mo- 
dérée. 

La forme tubulaire des os les rend propres à une grande 
variété d'emplois, comme ornements, viroles, étuis, etc. Il 
-s'en trouve souvent d'assez gros et d'assez épais pour être 
refendus en parallélogrammes; on abat les angles de ces mor- 
ceaux avec la râpe et l'écouane , avant de les soumettre au 
tour. 

Quoique moins difficile à travailler que la nacre , l'os est 
cependant dur, raboteux et plein de craie; il est en outre 
cassant et peu propre à recevoir de bons pas de vis. Sa blan- 
cheur l'emporte souvent sur celle de l'ivoire, mais sa struc- 
ture fibreuse le rend de beaucoup inférieur à cette précieuse 
matière. 

Les os de la jambe et de la cuisse du bœuf et du cheval 
«ont presque les seuls dont on se serve. 

Pour achever de blanchir les ouvrages terminés , on les 
trempe pendant vingt-quatre heures dans l'essence de téré- 
benthine rectifiée, et, après les avoir fait bouillir dans l'eau 
pendant une heure environ, on les polit avec un lait de chaux. 

CHAPITRE IV. 

DE LA CORNE, DE SA PRÉPARATION 1T DE SON 
EMPLOI. 

Nous n'aurons point à traiter dans ce chapitre de l'espèce 
de corne connue sous le nom de bois, et qui est produite par 
U genre cerf; sa composition diffère très-pêu de celle des os , 
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et son usage est restreint aux ouvrages de coutellerie ; nous 
nous occuperons seulement de la corne proprement dite, qui 
forme l'ornement du bœuf et de quelques autres espèces d a- 
nimaux. 

Ce genre de corne se compose de couches annuelles super* 
posées, qui affectent en général une forme couique. Les par* 
ties constituantes de la corne forment une substance presque 
entièrement animale et surtout membraneuse, composée d'al* 
bumen avec un peu de gélatine et qqelques traces de phos- 
phate de chaux. Cette combinaison consent juste la quantité 
de gélatine nécessaire pour qu'on puisse ramollir considéra- 
blement la corne pair un degré de chaleur qui n'excède pas! 
celui du plomb fondu. On peut alors la couper facilement 
avec un couteau ou des ciseaux , l'aplatir , la partager en 
feuilles, et lui faire subir diverses empreintes. 

Les cornes. . du bison et du bœuf sjp.nt quelquefois fort 
belles, on les réserve pour dés ouvrages recherches. Celle du 
rhinocéros sert aussi dans l'occasion ; elle semble formée d'un 
groupe de poils soudés ensemble. 

La première opération qu'on doit faire subir à la corne brute 
est d'en séparer la substance osseuse , ce qu'on produit au 
moyen d'une immersion dans l'eau pendant un mois. La partie 
soucie ou pointe de la corne est alors sciée, et la partie 
creuse, après avoir été chauffée convenablement, est ouverte 
avec des pinces et soumise à une forte pression sous des pla- 
ques de fer préalablement chauffées. 

La corne est une substance des plus élastiques et des plus 
résistantes à la rupture. Elle sert pour une infinité d'oa- 
vrages de tour qui exigent une grande solidité. Elle prend, 
mieux que toute autre substance, les pas de vis les plus fins; 
elle se coupe avec la plus grande facilité ; en uu mot, c'est 
une des matières les plus agréables à travailler. 

On ajoute à la beauté du veinage naturel de la corne , au 
moyen de diverses teintures qui présentent une grande analo- 
gie avec les procédés employés pour teindre les cheveux. On 
peut aussi, par des procédés analogues, lui donner l'appa- 
rence de l'écaillé. 

Pour y parvenir , on forme une pâte avec de la lessive de 
savon et une partie de litharge , deux parties de chaux \v\e\ 
et un peu de sang-de-dragon. On fait bouÀWït e\i%eïn>Afc tou- 
tes ces matières, et la composition est appUo^ée, s»\» \fifc ^*~ 

Tourrwurj tome l* £>. 
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lies que l'on veut teindre, en les y laissant séjourner jusqu'à 
ce que la couleur ait pris. 

On obtient encore le même résultat en appliquant sur la 
corne une bouillie formée de deux parties de litharge d'or , 
une partie de cbaux vive et de l'urine. 

Les trois préparations suivantes sont employées avec plus 
de succès encore : la dissolution de chlorure d'or fournit une 
teinte rouge ; celle de nitrate d'argent, une teinte noire; et 
enfin celle de nitrate de mercure, une nuance brune. On mé- 
lange ces couleurs de manière à imiter la nature. 

Il est inutile de rapporter ici les procédés compliqués qui 
servent au moulage et à l'estampage de la corne. Ils sont étran- 
gers à l'art du tour, et nécessitent un grand attirail de pres- 
ses , de chaudières et de matrices qu'un amateur n'a point à 
«a disposition. 

CHAPITRE V. 

DE i/ÉCAILLE. DIFFÉRENTES MANIERES DE LA 

SOUDER. 

Nous allons nous occuper de l'écaillé de tortue , une des 
plus précieuses matières que l'on puisse employer dans les 
arts. Cette substance forme la carapace d'une espèce de tortue 
appelée caret (lestudo imbricata). 

■ Ce nom latiu lui vient de la manière. dont ses écailles sont 
disposées, car elles se recouvrent les unes les autres à peu 
près comme les tuiles d'an toit ; on en rencontre quelquefois 
.qui ont l'écaillé si épaisse, que les feuilles pèsent jusqu'à 
a ou 3 kilog. (4 ou 6 livres). Ces écailles sont d'une assez belle 
transparence, d'une couleur brune plus ou moins foncée, 
mtancée de taches noires et de couleur d'or qui produisent le 
plus bel effet. 

L'écaillé est susceptible de se ramollir considérablement , 
en la plongeant pendant cinq à six roiuutes dans l'eau bouil- 
lante, et l'on met à profit cette propriété, soit pour la réduire 
en plaques d'une égale épaisseur, soit pour lui donner toute 
espèce de formes , soit enfin pour la souder avec elle-même 
«ans l'intermédiaire d'aucune colle ou ciment. 

Nous reviendrons plus loin sur la manière de souder 1 e- 
caillc ; occupons-nous maintenant à indiquer les divers usa- 
ges auxquels elle est susceptible de se prêter. 

Son principal emploi consiste à faire des, peignes, dont 
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l'élégance rivalise avec la solidité. Elle sert aussi à former les 
doublures et la gorge des tabatières les plus riches ; on en 
fait des montures de lorgnettes , des étuis, etc. 

Mais , pour ces derniers- ouvrages , il faut lui donner une 
forme cylindrique, dont elle est naturellement dépourvue, 
en réunissant les bouts au moyen de soudures. C'est ici le lieu 
d'indiquer la manière de procéder à cette opération. 

§ 1 er . MANIÈRE DE SOUDER l' ECAILLE. 

Quand on veut souder une bande d'écaillé, on lui donne 
un peu plus de longueur qu'elle n'en a besoin , et cette lon- 
gueur doit être sufbsante pour qu'on puisse former à chacune 
des extrémités un biseau de i a ou 1 5 millimètres (6 ou 8 lig.)» 
l'un en-dessus et l'autre en-dessous; on se sert, pour cet effet, 
d'une linae neuve et un peu rude; on prend ensuite une ra- 
tisse et on racle l'écaillé sur les biseaux , jusqu'à ce qu'on ait 
enlevé les traits de la lime, et que l'écaillé soit parfaitement 
unie. On doit bien se garder de porter les doigts sur les bi- 
seaux , car il n'en faudrait pas davantage pour empêcher Té- 
caille de se souder. On plonge ensuite la bande dans de l'eau 
bouillante bien propre , et on la laisse en cet état jusqu'à ce 
qu'elle soit bien amollie. On la retire ensuite, on réunit les 
deux biseaux, l'un en-dessus, l'autre en -dessous ; on maintient 
ces biseaux en les pressant entre le pouce et l'index , et on 
trempe la bande dans l'eau froide, ou bien on la tient jus- 
qu'à ce qu'elle soit refroidie. 

Pendant que l'écaillé reprend sa consistance naturelle, on 
fait chauffer des pinces à souder dont la forme est à peu près 
la même que celle d'un fer à papillottes, excepté qu'elles sont 
dIus longues et plus larges. Ces pinces, qui sont dressées à 
a lime afin que les deux parties se joignent exactement, doi- 
vent être assez épaisses pour pouvoir conserver la chaleur 
quelque temps ; pendant que ces pinces chauffent, on prend 
un morceau de toile propre qui ne soit pas trop usée , on en 
fait une bande en quatre doubles, de longueur et de largeur 
suffisantes, et on plie , avec, le biseau de la bande d'écaillé , 
en faisant deux ou trois tours. Il en est qui se contentent de 
plier la bande de toile en deux sur la longueur, et de placer 
es biseaux réunis dans ce pli ; il en est aussi qui trempent 
dans l'eau chaude les biseaux après les a\o\t \>Y\ès , ce. o^v «*. 
une très-bonne méthode. Dans tous les cas , \\ tau\Vvcw 3^s- 
surer s'il n'existe pas, sur les biseaux, c$ue\<çxfc% cox^*^* 
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qui empêcheraient la soudure. On est assez dans l'orage de 
gratter même les biseaux afin de les rendre plus vifs. Quand 
toutes ces précautions sont prises, on s'assure si le fer à so'u- 
der n'est pas trop chaud, ce qui se connaît au moyen d'un 
morceau de papier pressé ; quand ce papier ne conserve qu'une 
empreinte un peu jaune, on peut se servir du fer. Alors on 
pi nre en travers les oiseaux, et pour que la pression soit plus 
forte et plus égale, on serre le fer lui-même dans un étau. 
Presque toujours la soudure se trouve faîte après cette pre- 
mière opération ; mais dans le cas où elle aurait été maii- 
quée, ou bien qu'elle ne serait faite qu'imparfaitement, on 
fait chauffer le Fer de nouveau , et on pince le cercle jusqu'à 
"ce qu'il soit parfaitement soudé. 

Ces: méthodes, que l'on suit communément, sont entière- 
ment: vicieuses , car , suivant ïa première, la forme du fer doit 
reiter empreinte sur l'écaillé > et r dans la seconde, on doit y 
remarquer les traces du morceau de linge Voici donc l'unique 
manière d éviter ces inconvénients : quand les biseaux du 
cercle qu'on veut souder saut faits, raclés et bien unisson 
les pose l'un sur l'autre, ensuite on prend deux petites plan- 
chettes minces de hêtre , seul bois dont on puisse se servir, 
et on en place une en-dedans du cercle , et l'autre au-dessus, 
de manière à ce que les biseaux du cercle se trouvent bien au 
milieu et pressés également par les planchettes. On prend en- 
suite !e fera souder, qui doit être chaud, et on pînee les deux 
planchettes ; la chaleur du fer se communiquant bientôt À ces 
planchettes, les échauffe suffisamment pour opérer ta sou- 
dure , sans qu'il reste aucune trace ni du fer, ni du bois. 

Quand la soudure est bien prise, on fait amollir le cercle 
(J'écaille dans de l'eau limitante, et on le met sur le triboti- 
let ou boujaroti , qui est uue espèce de cylindre en bds fait 
en forme de cône allongé , et qu'on a placé sur le tour en 
Tair. On doit faire en sorte que le cercle tourne bien rond 
sur ïbî-mÔrae, car, autrement, il serait pauche en sortant dé 
dessus le tribouïeL II faut aussi apporter beaucoup d'attention 
a la manière de le mandritier, et faire en sorte que l'outil 
n'accroche pas la soudure en tournant, mats qui! glisse sut 
le biseau. 

Quand on voudra souder deux ou plusieurs morceaux d'é- 
caillé , pour en faire une planche ou une lame , on se servira 
avantageusement du procédé que j'aî indiqué eu parlant de 
ta préparation de l'écaillé, cest-à-dire de deux plaques de 
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cuivre. On devra , dans ce cas, mettre sur le bord des mor- 
ceaux d'écaillé, des lames de fer ou de cuivre coupées car- 
rément , pour arrêter 1 écaille , l'empêcher de s'étendre et de 
perdre une portion de son épaisseur. 

§ II. DESCRIPTION D'UN NOUVEAU FER A SOUDER l'ÉC AILLE . 

Ce qui m'a paru le plus important dans cet article, c'est un 
fer d'une nouvelle structure. Ce fer remédie parfaitement aux 
inconvénients des anciens fers, qui prenaient nécessairement 
sur une partie plus que sur une autre. Voici la description 
de ce fer, qu'on peut voir PL \\,fig, 6i : il a à peu près la 
forme d'un fer à papillottes , car il n'en diffère que par la 
forme des mors. La longueur des bras est proportionnelle à 
la longueur des soudures les plus grandes qu'on veuille faire; 
la face supérieure du mors doit être toujours plane , et d'une 
seule pièce avec l'autre branche du même bras de levier qui 
porte le poucier. Le second levier est formé de deux pièces, 
dont la dernière s'emmanche à charnière dans une fourche 
pratiquée au bout du bras, et joue librement sur la goupille, 
de sorte que , mettant les quatre doigts dans la poignée, et le 
pouce dans le poucier, lorsqu'on fait un mouvement pour 
fermer les mors, la surface du mors supérieur vient s'appli- 
quer parfaitement sur la surface du mors inférieur. Il résulte 
de cette disposition, que, quelle que soit l'épaisseur de la 
pièce qu'on placera entre les deux mors, elle sera pressée éga- 
lement par les deux mors dans tous les points de leur surface; 
il suit même de cette disposition, que si la pièce qu'on sou- 
met à la pression était un peu en forme de cône, c'est-à- 
dire un peu plus épaisse par un bout que par l'autre, elle n'en 
serait pas moins pressée également partout. 

Il faut avoir soin que la pièce mobile soit aussi large et 
aussi épaisse que la partie du mors fixée , afin que toutes les 
deux conservent la même chaleur, et ne se refroidissent pas 
plus vite l'une que l'autre. 

On soude aussi l'écaillé avec l'eau bouillante; mais, de 
quelque méthode qu'on se serve, il faut faire en sorte que les 
morceaux qu'on soude soient, à l'endroit où ils doivent être 
joints, de la même couleur, et qu'ils aient les mêmes nuances. 

Par les motifs qui ont été déduits au Cha\nttft yrésfe&wox , 
nous n'enseignerons pas la manière de fotxneT &s% Y«k\\«& $ fe- 
caille au moyen d'un moulage qu'on fait subvc ^ c%\Xfc ^»»>- 
Hère, et qui permet <fen utiliser juscpx au ^\u% Y*& v ***** 
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ceau. Le* opérations compliquées que nécessite cette fabrica- 
tion, en font l'objet d'une industrie séparée qui ne peut 
intéresser en aucune manière les amateurs de tour. Nous 
indiquerons toutefois f d-après , un procédé cûrïeùi. 

§ IU. MANIÈRE DE DONNER A UN DE A COUDRE LA RESSEM- 
BLANCE DE L ÉCAILLE. 

L'écaillé venant en feuilles , il est impossible d'en trouver 
un morceau assez épais pour en Faire un dé à coudre, on ne 
pourrait y parvenir qu'au moyeu de la soudure. Mais il s'agit 
d avoir un de d'une seule pièce et qui ait toutes les apparences 
de récaille. 

On prend un dé d'ivoire, et on fait une espèce de moule ou 
mandrin sur lequel on le fait entrer le plus juste possible ; on 
retire après cela le dé» on le met dans un vase, et on verse dessus 
une quantité d'acide muriatir^ue suffisante pour qu'il baigne 
eu totalité ; l'acide doit être mitigé avec de l'eau* Ou laisse le 
dé dans cet acide jusqu'à ce que l'ivoire, entièrement dégagé 
du sulfate de chaux qui entre dans sa composition , ne pré- 
sente plus que de la gélatine; on retire alors le de du vase. 



met pendant quelque temps dans une décoction de 
poudre de tan , e est-à-uîre qu'on le tanne ■ quand ii est suf- 
fisamment imprégné de tan , on le met sur Je moule dont j'ai 



parlé plus haut, afin qu'eu séchant il conserve bien exacte- 
ment sa forme. Oa prend nn pinceau qu'on trempe successi- 
vement dans lucide nitrique, dans l'acide sulfurique et dans 
du nitrate d'étain , et on forme sur le dé des taches de diffé- 
rente* couleurs, qui donnent à ta gélatine des nuances inuinit 
celles de l' écaille. Quand le dé est sec et qu'il a été bien poli , 
il devient transparent , et il est difficile de ne pas croire qu'il 
est véritablement d'écaillé. 






CHAPITRE VI. 

DE LA BALEINE. 



Cette substance, fort connue, est généralement peu em- 
ployée par les amateurs de temr. Ses usages les plus ordinaire* 
se bornent à la fabrication des montures de parapluies, des 
baguettes de fusils, etc. 

La baleine présente la plus grande analogie avec la corne, 

quanta ses propriétés chimiques ; elle semble former eu quel- 

que $ortê U twmiotk de U curât au coll. 
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Sa couleur est d'un brun -noir grisâtre ; on ne peut point 

la soucier , mais ou 'a 'trouve* ,' depuis quelques années , te 

moyen de Ja reroiiJârstir eUe-mén»e, de manière à augmenter 

ton épaisseur* ,. . 

r La baleine, divisée en petites bandes très-minces, fournit 
aux ébénistes des filets d'un très-beau noir. Son extrême 
flexibilité permet de l'employer en incrustation pour les ou* 
«rages de tour , dont elle suit toutes le* courbes avec une fa- 
cilité merveilleuscOo aasujétit les fileta dane de petites rainu- 
res da largeur et de profondeur convenables » au moyen de 
colle^forte. 

CHAPITRE VIL 

SES DIFFÉRENTES ESPÈCES D'iVOIRE , DE SES QUALITÉS 
ET DE LA MANIÈRE DE LE PRÉPARER. 

L'ivoire est la matière la plus précieuse et la plus agréable 
que l'on puisse travailler sur le tour ; sa blancheur éclatante , 
sa texture serrée, -la finesse de son grain le rendent éminem- 
ment propre à toute espèce d'ouvrages , et particulièrement 
aux ouvrages iguillochés. Nous ferons connaître d'abord les 
différentes espèces et qualités de l'ivoire ; nous enseignerons 
ensuite la manière de le débiter pour en tirer le meilleur parti 
possible. 

SECTION r. 

NATURE ET QUALITES DE L1V01RE. 

L'ivoire est la défense de l'éléphant et de quelques autres 
grands quadrtfpèdes; il est regardé parles chimistes comme 
une substance intermédiaire entre l'os et la corne. Sa consi- 
stance et sa ténacité viennent à l'appui de cette opinion. 
Moins chargé de gélatine que l'os, il est cependant plus 
solide et plus résistant que cette dernière substance, parce 
qu'il n'a pas besoin , comme- elle ; d'une préparation préala- 
ble, de nature à diminuer cet'te proportion de gélatine. 

On distingue différentes espèces d'ivoire , que l'on classe 
suivant lés pays dont il provient, ou selon les divers genres 
d'animaux qui le fournissent. 

L'ivoire d'éléphant prend le nom d'ivoire d'Afrique ou d'i- 
voire d'Asie, lorsqu'il est tiré de l'un ou de l'autre de. cm. 
pays. Il existe encore une autre espfece À'VioVc* ^^a»^ «^«^ 
petfe Viroire fossile. C'est ie produit de cranta wûjbûwki»^»" 
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diluviens qui paraissent se rattacher au genre éléphant. Ce 
dernier ivoire est l'objet d'une exploitation considérable en 
Sibérie, et son séjour prolongé dans le sein de la terre ne 
paraît pas avoir altéré d'une manière sensible ses propriétés 
primitives. 

L'hippopotame fournit un ivoire d'une blancheur remarqua- 
ble, employé particulièrement par les dentistes pour la fabri- 
cation des râteliers. Cet animal possède plusieurs dents qui 
produisent de l'ivoire, mais on recherche particulièrement 
les deux dents courbes de la mâchoire inférieure , à cause de 
leur plus grande dimension. Elles sont recouvertes, à l'exté- 
rieur, d'une couche d'émail siliceux qui résiste aux outils les 
plus tranchants , et produit même des étincelles sous le choc 
d'un briquet. On ne peut les débarrasser de cet émail qu'en 
l'usant sur la meule. 

L'ivoire de l'hippopotame est infiniment supérieur, sous 
tous les rapports, à celui de l'éléphant; aussi son prix est-il 
de beaucoup plus élevé. Il est plus dur, plus compacte , d'un 
blanc plus pur, avec un reflet laiteux demi-transparent. Sa con- 
tenu re est presque intermédiaire entre la nacre et l'ivoire 
proprement dit, et son grain esta peine apparent. 

Les dents de la vache marine placées perpendiculairement 
à la mâchoire supérieure de cet animal , fournissent un ivoire 
à peu près égal à celui de l'hippopotame, et qui est aussi em- 
ployé par les dentistes. 

La licorne de mer, ou narval , possède des dents longues et 
droites, contournées en spirale, qui constituent également 
une espèce d'ivoire , mais de qualité inférieure. On les conserve 
le plus souvent comme curiosités. 

De toutes les espèces d'ivoire dont nous avons parlé, celui 
de l'éléphant est le plus important et le plus estimé. L'ivoire 
paraît avoir été , chez les anciens , l'objet d'un emploi très- 
étendu. On sait que les statues des dieux de la Grèce, ouvrages 
de Phidias , étaient composées d'or et d'ivoire. A Rome , les 
chaises curules des sénateurs étaient aussi faites de cette ri- 
che matière. Chez tous les peuples, et à toutes les époques , 
l'ivoire a toujours été employé aux ouvrages les plus déli- 
cats et les plus précieux. 

Quoique l'ivoire soit généralement blanc, les nuances de 
eette couleur sont plus ou moins claires, tirant tantôt sur le 
jaune, tantôt sur le gris. 
Le* dente de l'éléphant varient beaucoup Awa* \*st Vwa.% 
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et dans leurs proportions. Quelques-unes sont presque entiè- 
rement droites j il autre* offraient différentes courbures plus 
ou moins prononcée*. Il eu est qui oui jusqu'à deux et trois 
mètres ( 6 ei 9 pieds) de longueur, et pèsent jusqu'à 4o ou 
5o kilojjrammes ( 80 ou 1 00 livres J 5 le plus grand nombre ont 
des dimensions pins restreintes. 

La dent de l'éléphant présente, sur à peu près la moitié 
de sa longueur, une cavité conique qui, dans la partie pleine 
de celte dent, se continue en un irés-petit tube que l'on 
«roit servir d'étui au nerf dentaire. Une inimité de cercles 
excentrique*, qui se croisent les uns les autres, partent du 
milieu de la partie pleine de la dent et figurent des dessins 
analogues à ceux que produit le tour à guillccher sut les boites 
de montre. 

Le choir de H voire exige des connaissances spéciales qui 
ne sont pas nécessaires aux amateurs, car il est rare qu'ils 
achètent à la fois une dent tout entière , et il est bien plus 
facile d'apprécier la qualité de 1 ivoire après qu'il a clé dé- 
bité. 

Il faut é virer d'acheter des portions de dent qui présen- 
tent i l'extérieur nue surface toute fendillée. Souvent ces fen- 
tes pénètrent à L'intérieur à une assez grande profondeur, et 
occasionnent une grande perle de matière, il tant surtout faire 
une grande attention à la forme de La dent , et adopter 
de préférence celles qui sont la& plus droites et les plue 
rondes, 

La nuance et h: grain de l'ivoire doivent aussi être pris en 
grande considération. L'ivoire à gros grains est sujet à s'é~ 
railler sous les outils , et celui qui présente une teinte jaunâtre 
la conservera toujours, même après avoir été travaillé, il y a 
cependant une exception à cette règle relativement à une es- 
pèce que l'on appelle ivoire vettj et que l'on croit recueilli sur 
J 'animal au moment même où ou le tue, Cet ivoire présente, 
lorsqu'il est coupé, une teinte moelleuse, chaude, transpa- 
rente, absolument comme s'il était imbibé d'huile. Lorsqu'il 
a été travaille, celte teinte disparait pour taire place à une 
blancheur admirable et permanente. 

L'ivoire est une matière d'un prix toujours élevé , dès-lors 
il es', essentiel de pouvoir en utiliser jusqu'aux moindres 
morceaux. Un doit donc apporter une attention toute parti- 
culière à le bien débiter. Cette opération fera l'objet de la. 
section suivante. 
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merger , pendant quelques heures , dans une légère eau de 
chaux , et qu'il recouvre ainsi sa blancheur primitive. 

Suivant on autre système, les pièces* que l'on veut blanchir 
doivent être soumises à la Tapeur de^*n?<ffté 1W raif' 
éteindre, tandis que d'un autre côté on'târrbte are* mie 
lesswe de cendres gravelées. On recommande encore de 
laisser l'ivoire exposé pendant quelque tëfrips -a 4a- rosée sur" 
un gazon. ""*■•' * •■.-•• "■ *»*•■■ ■.•-.*•■ o^u-i 

Nous nous voyons^ àiMjper» forcé d^avemer qtôtférufr'd* 
cet moyens n'atteittt , d*nhe Manière satisfaisante) le résultat 
qu'on se «proposev Quek^iés^ttHs 'tté'nW sont de* nature 5 * 
altérer la ttibstlmee dé tttioifé. ' *"'* ■* ' i ■♦■ v » * *■ 1 »v *• 

Voici cependant une dernière méthode é/tti , sens «WrVer* 
complètement tu/ént, ptôdait'néamnoins' de bien meiHetVf 
e£feu qtse«)o«ftès«fcUes p¥e>3édeffiment décrites; •Eife'^dftifMev 
simplement à' «poser ivoire jaubi à- r*acti6ft : &MOe et pre^ 1 
longée des rayon*' eu toteUfinr ayant sein* <drffe rènferttte* 
hermétiquement sewsufr globe de terre crans ^drén^Vd^ne 
dimension- appropriée 1 * la forme des 1 objets; Afe> boa*t d^tt 
certain temps, l'ivoire a recouvré à peu près toute Sa •"blatte 
cheur p rimai* ve; et malgré la haute -température à laquelle 
il reste soumis pendant son exposition a* selèH, il est rare 
qu'il y survienne aucune fente ni gerçure. 



LIVKE IV. 

DES MATÉRIAUX QUI PEUVENT ÊTRE MIS EN OEUTHE 
AU MOYEN DU TOUR. ~ RÈGNE MINÉRAL. 



Le règne minéral est peut-être le plus précieux de toui 
pour le tourneur ; car il lui fournît n an -seulement les pierres, 
les marbres, les pierres précieuses, éléments de nombreux et 
les travaux, mais encore toute la série des inétaui, qui, 
tôt comme matière première, et tantôt comme outils , sont 
une utilité si indispensable dans Ions les arts- Nous décri- 
ts tous les métaux qui sont susceptibles d'un emploi jour- 
_ier dans l'art du tour; mais nous donnerons une attention 
m te particulière à L'étude du fer et de l'acier, et nous en- 
lignerons d'abord la manière de les forger. Cette connais- 
noce est de la plus grande utilité pour les amateurs, qui 
pourront ainsi fabriquer eux-mêmes tous les outils dont ils 
auront besoin, sans être obligés de recourir à une main 
étrangère. 



TV t. 



CHAPITRE PREMIER. 

DU FER ET DE l'aCIER. 



e nlu* 






nous 



De tous les métaux, le fer est le plus usuel et le pli 

1 , soit qu'il soit employé dans son état primitif sous Ja 

forme de fou te f soit qu'après sou affinage il ait acquis la 

le de fer malléable, soit, enfin , que transforme en acier 

par une addition de carbone, il soit devenu apte à prendre 

une excessive dureté par le moyen de la trempe. 

l'extraction et d'affinage du fer sont étran- 
m su jet qui nous occupe; ils ont d'ailleurs été décrits avec 
ue dans les Manuels du Maître de Forges et du Travail des 
x t de VEncyçîopédic-RorcL Nous nous bornerons donc a 
eiaoûner ce raétal dans ses rapports avec Tart du tour, et 
le considérerons dans les divers états dont il vient d'êAx* 
é. 
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SECTION F*. 

DE LA FONTR. 

L'emploi de la foute de fer a pris depuis quelques ; 
tthe grande extension, grâces à la perfection avec laque 
modèles sont exécutés, et aussi à cause des amélior 
obtenues dans la qualité des fontes, qui, autrefois ai( 
cassantes, sout devenues aujourd'hui presque aussi dou 
aussi malléables que le fer forgé. 

On distingue trois espèces de fonte : la fonte ordinai 
de première fusion ; la fonte douce ou de deuxième fi 
et la fonte malléable. — La première espèce n'est presq 
nais employée dans les arts nui nous occupent. 

Une des applications les plus heureuses qu'on ait fait 
la fonte douce, a été de l'employer presque exclusivement 
toutes les pièces qui composent un tour. Cest ainsi q 
poupées, les supports, les mandrins, les lunettes, les 
chons, et jusqu'au bauc du tour lui-même, sont aujoui 
coulés en cette matière ; il en résulte à la vérité un exe 
de dépense dans les frais de première acquisition , m; 
désavantage est plus que compensé par l'élégance, la so 
et la durée que présente un tour ainsi construit. On n'a 
à craindre alors les déformations et le gauchissement s 

?nents auxquels sont exposés les tours montés en boi 
on obtieut une plus grande justesse et une précision 
rigoureuse dans l'exécution des divers ouvrages; les i 
drins ont une durée presque illimitée, et l'on peut y fixer 
bien plus de solidité les objets que Ton a à tourner, 
courir le risque de les faire éclater, inconvénient qui se 
contre si souvent lorsqu'on se sert de mandrins en bois. 
La fonte s'applique encore d'une infinité d'autres mai 
à l'outillage du tourneur; nous y reviendrons à mesun 
F occasion s' en présentera; mais nous devons, dès à pré 
signaler à l'attention du lecteur les tarauds de filières à 
«en fonte douce, qui présentent, avec une notable écono 
toutes les conditions de justesse et de solidité que l'on 
désirer : nous renvoyons, à cet égard, à notre Traité de J 
li&re à bois, qui a été inséré dans le troisième volume d< 
ouvrage , page 1 60. 

JSn terminant , disous un mot de ces fontes malléables 
J'oa .a tant vantées dans ces dernières années. On sait qi 
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fragilité de la fonte ordinaire est due à la forte proportion 
de carbone quelle renferme. On a eu l'idée d'enlever à la 
fonte cet excédant de carbone au moyen d'une espèce de re- 
cuit qu'on fait subir aux pièces après qu'elles ont été coulées. 
Cette opération produit d'assez bons résultats, et les fontes 
ainsi traitées se rapprochent jusqu'à un certain point des 
qualités du fer malléable. Cependant, il faut le dire, on n'a 
pas encore pu obtenir jusqu'ici une décarburation complète, 
et i 1 reste ordinairement au centre des pièces une sorte de 
noyau qui n'a point été pénétré par le recuit , en sorte que 
les fontes prétendues malléables ne présentent pas, dans toute 
l'épaisseur de leur texture , cette homogénéité de grain qu'on 
aimerait à y trouver. Espérons que cette industrie, encore ré- 
cente, atteindra plus tara aux derniers degrés de perfection. 

SECTION n. 

DU FER MALLÉABLE. — NOTIONS ÉLÉMENTAIRES DU l'ART 01 
FORGER. 

Le fer malléable est ainsi nommé, parce qu'à l'aide d'une 
forte chaleur il est susceptible de prendre sous le marteau 
toutes les formes qu'on veut lui donner. Cette opération 
s'appelle forger. 

Tout le monde connaît les ustensiles en petit nombre qui 
composent une forge; il est donc inutile de les décrire. Nous 
dirons seulement que l'on construit aujourd'hui de petites 
forges portatives qui sont très-commodes pour les amateurs. 

Les accessoires indispensables de la forge sont : une en- 
clume , des pinces ou tenailles pour maintenir le fer , quel- 
ques marteaux de différentes grosseurs, des tranches pour 
couper le fer à chaud et à froid , des pointeaux et poinçons 
de différents calibres pour le percer, etc. ; un étau à pied, des 
cloutières rondes et carrées. 

Les opérations du forgeron sont peu nombrenses et pen 
compliquées , et cependant il faut une certaine adresse et 
une grande habitude pour les bien exécuter. 

La première condition est de choisir un fer de bonne qua- 
lité , d'un grain fin et très-ductile. Les fers de Berry sont ceux 
qui nous paraissent le mieux convenir pour le plus grand 
nombre de cas. On prendra donc une b&rtfe ta &\\&&wivYc& 
appropriées à l'ouvrage qu'on se propos* ta taïvce , w* twsv 
mencera par la ressuer, c'est-à-dire a\xou\a OmwoS^^^** - 
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que à blanc et jusqu'à ce qu'elle devienne étincelaute. On 11 
portera ensuite sur l'enclume, et après lavoir légèrement re- 
foulée (i) t ou la frappera à petis coups accélérés jusqu'à ce 
quelle redevienne an rouge cerise. Celte première opération, 
que nous regardons comme indispensable, a pour but de 
rapprocher le* molécules du fer , de les souder ensemble et 
de faire disparaître les gerçures ou pailles qui occasionneraient 
la désunion de la matière. Nous recommandons ani commen- 
çants d'apporter le plus grand soin à cette opération prélimi 
naire, qui est décisive pour assurer la bonne qualité du fer. On 
remet alors au feu le morceau de fer , et lorsqu'il a été chauffé 
an rouge ctair, on achève de lui donner au marteau la forme 
déterminée. S'il est destiné à recevoir une tête, une embase 
ou tout autre renflement, on préparera a part une vîrole 
en fer carré ou méplat, et ou aura soin que la circonférence 
intérieure de cette virole soit un peu moindre que celle delà 
pièce quelle doit embrasser; on la place alors sur l'endroit 
même où elle doit être sondée , et on l'y fait joindre le plut 
exactement possible pendant qu'elle est encore chaude. On 
remet ensuite le tout au feu, ayant soin de retourner fré- 
quemment la pièce pour quelle chauffe également partout» 
A chaque fois qu'on ta retournera» on y saupoudrera un peu 
de sable ou de grès tendre pilé. Cette matière vitrifiable 
adhère à la surface du métal , la protège contre les matières 
sulfureuses et autres corps étrangers qui se dégagent du 
charbon , et empêche l'oxydation que pourrait occasïoner 
un trop fort coup de feu. Lorsque la pièce sera arrivée au 
degré de chaleur qu'on appelle chaude suante , ce que l'on 
reconnaît aux nombreuses étincelles qui s'en échappent en 
pétillant, on la portera rapidement sur l'enclume > et Ion 
frappera de droite à gauche à petits coups redoublés, jusqu'à 
ce que les deux extrémités de la virole soient bien soudées, 
et aile la virole elle-même fasse corps avec la pièce sur laquelle 
elle a été ajoutée. Si l'on craignait que la soudure ne fût pas 
également prise dans toutes ses parties, on pourrait donner 
une nouvelle chaude et opérer comme la première fois. Le 
point où la virole doit être soudée sera réservé un peu plus 
tort que le reste de la pièce, car la soudure a pour effet de 
diminuer l'épaisseur du fer eu l'allongeant. 

On procède à peu près de la même manière lorsqu'on veut 
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ajouter au bout l'une de l'autre deux pièces de fer pour 
obtenir une barre plus longue , ou lorsqu'on veut augmenter 
le diamètre d'un morceau de fer trop petit pour l'usage que 
l'on en veut faire. 

Dans le premier cas , on commence par refouler les extré- 
mités des barres defer qui doivent être soudées l'une à l'autre; 
on les écrase ensuite avec ,1a panne du marteau pour y for- 
mer un angle très-obtus qu'on appelle amorce ; on les remet 
alors au feu, et lorsqu'elles sont parvenues à la chaleur in- 
diquée plus haut, on les place rapidement l'une sur l'autre sur 
l'enclume, et on frappe à petits coups jusqu'à ce que la sou- 
dure soit bien prise. On remet ensuite la pièce au feu , et lors- 
qu'elle a acquis la chaleur convenable , on achève de parer 
la soudure, qui doit être à peine apparente si elle a été faite 
avec soin. 

Lorsqu'on veut doubler une barre de fer pour augmenter 
son volume, on la fait chauffer à l'endroit où elle doit être 
repliée sur elle-même, et au moyen d'une tranche à chaud on 
la coupe presque entièrement en cet endroit; on achève alors 
de la plier sur l'autre partie , avec laquelle on la met en con- 
tact le plus exactement possible. On remet alors la pièce au 
feu , et lorsqu'elle a acquis la chaleur suante , on opère la sou- 
dure de la même manière, qu'il a été dit plus haut. 

Les opérations qui viennent d'être décrites s'appellent sou* 
der à chaude portée, parce qu'elles ont pour effet de faire ad- 
hérer le fer avec lui-même et sans aucun intermédiaire. Il 
existe d'autres manières de réunir le fer et les autres métaux, 
à l'aide de soudures pratiquées avec nn métal plus fusible 
que celui qu'on veut souder. Ces dernières opérations, bien 
qu'elles nécessitent l'application de la chaleur , n'ont qu'un 
rapport indirect avec l'art de forger. Elles seront l'objet d'une 
section à part que nous renvoyons un peu plus loin. 

Si l'on veut forger une pièce cylindrique, il faut d'abord 
apporter une attention toute particulière à la bien ressuer. 
On doit bien se garder ensuite de l'amener du premier coup 
à la forme ronde : on commence par la forger carrée, on la 
met ensuite à huit pans , et on ne la réduit enfin à la forme 
cylindrique que lorsqu'elle est parvenue au diamètre qu'elle 
doit avoir en définitive. L'omission de ces précautions ^swa- 
tielles produirait infailliblement une pièce ça\\\&u&e. , foro*. rov 
ne pourrait tirer aucun parti. ^ 

// y a certaine» pièces , comme les bpu\<m% , \«* we\%, ^°^ x 
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on petit former la tête sans être obligé d'y souder ttne virole 
il suffit, en achevant la tïge t de réserver au bout qui doit 
former ta tête , ta longueur et la force nécessaires pour qu'il 
puis** être rabattu dans un outil appela rfoutière* A cet effet 
on fait chauffer celte partie presque à blanc, et après avoh 
introduit la tige dans la clouticre , on écrase au marteau h 

Ïjartic excédante, jusqu'à ce qu'elle ait acquis la largeur e 
'épaisseur convenables. Il est essentiel de frapper bien d'à* 
plomb ; pour que la tête ne soit pas de travers ou exceutriqui 
par rapport à ta tige. 

Lorsqu'on vent faire des écrous , le moyen le plus si m pli 
et le plus naturel serait de les couper au bout d'une barn 
de fer, après les avoir percés à chaud à l'aide d'un poînçot 
de grosseur convenable; mais cette méthode n'est pas San 
inconvénients, et il n'est pas rare de voir les écrous ains 
forgés se fendre lorsqu'ils sont soumis au taraudage. L« 
meilleur moyeu pour les obtenir sans défaut , est d'en rouf ei 
un morceau de ter méplat 9ur un poinçon , en ayant soin d'à 
plaiir les deux extrémités qui doivent être soudées \ on opta 
alors cette soudure comme il a été dit ci -dessus, et lorsqu 
l'écrou. est terminé , on régularise le trou en y faisant pëné- 
tirer, k diverses reprîtes et à chaud, un poinçon de grosseu 
fconvenable. 

Toutes les fois que l'on a à percer le fer à l'aide du poin 
eon , on ne le fait d'abord pénétrer qu'a la moitié de l'épaû 
teOr de la pièce,, on la retourne alors sur l'enclume, et ei 
plaçant exactement le poinçon à la partie opposée ; quelque 
coups de marteau suffisent pour enlever le morceau, et 1 
trou présente une grande netteté, Dans tous les cas, la pièc 
à percer doit être placée au-dessus du trou de l'enclume , o 
d'une virole épaisse placée sur la table de cette enclume. 

Supposons maintenant que l'on ait à forger un écrou 
oreilles , c'est une pièce assex difficile et de nature à exerce 
l'adresse des amateurs. On commence à arrondir un barre* 
de fer d'un diamètre suffisant pour former le corps de l'a 
crou. On aplatit le bout de cette barre sur le bord de l'en 
clume pour former les deux ailes de récrou, et on les sépar 
ensuite au moyen d'un coup de tranche. Arrivé à ce point 
ou coupe l'écron h la longueur voulue et ou le sépare di 
reste de la barre de fer. Il s'agit ensuite d'aviver l'angle ren 
trant qui forme le point de jonction des ailes avec le corps d 
l'écron ; pour y parvenir, on fait chauffer fortement lécrou 
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squ'il a acquis la couleur rouge-clair, on saisit l'écrou 
par les ailes dans les mâchoires de li ètau, et ou Frappe à coups 
redoublés sur le corps de l'écrou, jusqu'à ce qu'il ait pris la 
forme voulue. 

L application de l'ctau est encore indispensable toutes les 
fois qu'il s'agît de couder à angle vif un morceau de fer. 

Une des conditions les plus essentielles pour bien forger, 
est de savoir bien diriger l'action du feu de la forge. On y 
parvient avec on peu de pratique; l'essentiel est de débar- 
rasser soigneusement le foyer des vieux résidus de charbon 
eu mâck?fer t qui s'opposent au développement du calorique et 
forment sur le fer une crasse qui l'empêche de se bien sou- 
der. Ou doit encore mouiller de temps en temps la croûte 
•extérieure du charbon ; et, pour éviter l'action oxydante du 
contact de l'air, il vaut toujours mieux chauffer les pièces à 
feu couvert, c'est-à-dire dont la flamme est peu apparente 
au-dehors. 

Tels sont en abrégé les principes élémentaires de fart da 
forjreron. Ils suffiront amplement aux amateurs de tour, pour 
qui la forge n'est qu'un accessoire. Il était donc inutile d'entrer 
dans de plus grands développements , et d'enseigner à exécuter 
ces pièces de forge compliquées qui nécessitent l'emploi d'é- 
tampes, de chasses et d'un grand nombre d'autres outils. Lors- 
qu'on saura bien faire une soudure f on pourra aborder sans 
Crainte toutes les difficultés de l'art de forger , et avec un peu 
d'habitude et de pratique on réussira eu très-peu de temps. 

Nous avons renvoyé à la section suivante la manière de 
forger l'acier, et de le souder soit avec le fer, soit avec lui- 
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SECTION m. 

DIFFÉRENTES ESPECES I>ACÎER, — CE LA MANIERE DE LE 
fQRGER, DE LE SOUOEE ET DE LE TREMPER, 

La connaissance des diverses espèces d'acier, et les opéra- 
tions qu'on fait subir à cette précieuse matière, sont dune 
telle importance, que des savants distingués de plusieurs pays 
n'ont pas dédaigné d'y consacrer leurs études et leurs veilles. 
Il nous suffira de citer Réaumur , Hassenfrati, Clouet, et plus 
récemment M* le duc de Lu y nés. ïtesserré par les limites de 
notre ouvrage , nous ne pouvons entrer dans tous les déve- 
loppements que comporterait ce Tâste &A\^ti\ uau^^^w^** 
du moins, de ne rien omettre àWen\ieA»e\wu& e^w^p^ 
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à la routine et aux préjugés des ouvriers , nous exposerons 
les véritables principes posés par la science. 

§ 1 er . DES DIFFÉRENTES ESPECES d' ACIER ET DE LEURS 
QUALITÉS. 

L'acier , ainsi que nous l'avons déjà dit , est un produit de 
l'art obtenu en combinant au fer une légère proportion de 
carbone. Nous n'avons pas à nous occuper ici des procédés 
employés dans cette fabrication. Toutefois, si nous considé- 
rons l'acier sous le rapport des moyens à l'aide desquels il est 
obtenu , nous en distinguerons trois espèces* : 

i° V Acier naturel. C'est une espèce de fonte oui, lors de 
son affinage et de sa transformation en fer malléable , a rete- 
nu une portion de carbone suffisante pour la rendre suscep- 
tible de durcir à la trempe : tels sont les aciers d'Allemagne 
ou de Hongrie. Ils se soudent parfaitement et sont employés 
généralement à des ouvrages grossiers , tels que marteaux de 
carriers et de tailleurs de pierres, grosse taillanderie, etc. 

-a° \1 Acier de cémentation. On l'obtient en faisant chauf- 
fer dans un four construit exprès pour cet usage, des bar- 
reaux de fer doux en contact avec du charbon. Cette opéra- 
tion est prolongée pendant plusieurs jours, et elle a pour 
«ffet de transformer le fer doux en acier, dont la qualité est 
proportionnée à la quantité de carbone absorbée par le fer. 
Ou Vappelle encore acier poule ou acier boursoufflé, parce 
qu'effectivement les barres sont recouvertes de petites am- 
poules occasionées sans doute par le dégagement de petites 
bulles d'air qu'elles renfermaient. L'acier de cémentation se 
* soude presque aussi bien que le précédent , mais avec un peu 
plus de difficulté; il sert à une infinité d'usages, et notam- 
ment à la coutellerie. Cette catégorie comprend un grand 
nombre d'espèces dont les qualités sont très-variables. Quel- 
ques-unes, après avoir été soumises à un affinage qui consiste 
à souder plusieurs barreaux ensemble et à les étirer à di- 
verses reprises , acquièrent des propriétés à peu près égales 
à celles de l'acier fondu ; tels sont : l'acier double marteau raf- 
finé, Y acier à l éperon , au double éperon , etc., qui présentent 
un grain fin et serré et produisent d'excellents tranchants, mais 
ils sont très-difficiles à souder. 

3° L'Acier fondu. La découverte de cette espèce d'acier est 

ïfue à M. Huntzmann , qui en a porté la fabrication au plus 

haut degré de perfection» et cette «uDAtYot&t %% -nrôMtnft 
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encore aujourd'hui , bien que les procédés de l'inventeur 
aient été adoptés par le plus grand nombre des fabricants. 
Ces procédés sont tort simples : ils consistent à casser par 
morceaux des barreaux d'acier de cémenta lion , à les faire 
fondre dans un creuset, et à couler la matière dans une lia— 
grotière. On l'élire ensuite en barres de diverse* dimensions 
et de différentes formes , h l'aide du martinet ou sous les rou- 
leanx d'un laminoir. L'acier fondu est le plus homogèoej le 
pins dur et le ptus parfait de tous les aciers. Il produit les 
meilleurs tranchants, et est particulièrement recherc.be pour 
la fabrication des outils qui servent à couper le fer et l'acier. 
Ces précieuses qualités doivent engager les amateurs à l'a- 
dopter exclusivement pour la Fabrication de tous leurs outils. 
Il est vrai que comme l'acier fondu ne peut se souder sans 
une extrême difficulté, et toujours aux dépens de sa qualité , 
il en résultera un surcroît de dépense, puisqu'on sera obligé 
de faire les outils entièrement en acier - mais cette considéra- 
tion ne doit pas arrêter en présence des avantages que pré- 
sente l'emploi de l'acier fondu, Les tranchants qu'il produit 
sont vifs , fins et résistants, en sorte qu'on est rarement obligé 
de recourir à la meule; et lorsrfu'après un long usage Les ou- 
tils ne peuvent ptus servir, on peut encore utiliser l'acier qui 
reste, et en faire d'autres outiîs de moindre dimension. 

$ II. MANIÈRE DE FORGEE! L ACIEfc. 

Les notions qui ont été exposées dans le paragraphe précé- 
dent vont recevoir ici leur application, car les différentes es- 
pèces d aciers ne doivent pas toutes être forgées de la même 
manière. Quelquei-uns, comme nous lavons vu , sont de na- 
ture à supporter une haute température sans se détériorer, 
comme l'acier naturel et de cémentation ; d'autres sont encore 
susceptibles d'être soudés , mais en modérant Tac don du feu, 
ce sont les aciers raffinés ; d'autres , enfin, comme les aciers 
fondus , ne doivent jamais être chauffés au-delà de la con- 
lear rouge-cerise, et il est st difficile de les souder, qu'on, 
les désigne ordinairement sous le nom d'aciers non sou- 
da blés. 

Ainsi, le principe le plus essentiel pour bien forger l'acier 
et lui conserver toutes ses qualités , est de ne jamais le 
chauffer au-delà du degré que comporte sa nature, Pour 
l'application de ceprineipe, nous dirons que les aciers rataxvN. 
et de cémentation peuvent avec avaata^e. fcVrê ObajaStt* m»* 
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première fois jusqu'à la chaleur suante ; cette opération a 
pour effet de resseirer leurs pores , de faire disparaître les 
gercares qu'ils pourraient renfermer, et de leur donner du 
corps ; mais ce résultat une fois obtenu , on doit diminuer 
progressivement la température aux chaudes subséquentes, 
et , pour terminer, on les frappera longtemps-presque à froid 
et à petits coups. En procédant ainsi , on est sûr d'améliorer 
«de beaucoup la nature et le grain de l'acier, tandis que des 
chaudes trop fortes et trop répétées le priveraient d'une partie 
de son carbone et finiraient par le dénaturer. 

Nous ne saurions trop insister sur cette observation, qui est 
rarement mise en pratique par les ouvriers ; dans le but d'ac- 
célérer le travail et de rendre l'acier plus malléable, ils ont 
«a général la mauvaise habitude de le chauffer fortement ; 
mais trop souvent l'accélération du travail n'est obtenue 
qu'au grand détriment de la matière. 

Ce que nous venons de dire s'applique, à bien plus forte 
xaison , à l'acier fondu , car si , par négligence ou par oubli, 
on le surchauffe une seule fois, il a perdu pour toujours et 
sans ressources les éminentes qualités qui le distinguent. Lors 
donc qu'on a à forger cette espèce d'acier, il vaut toujours 
mieux rester en deçà de la chaleur rouge-cerise que de la 
dépasser. 

Quant aux aciers raffinés, on peut leur appliquer une tem- 
pérature un peu plus forte, par exemple jusqu'au rouge clair, 
mais on ne doit jamais dépasser ce degré. 

Un autre soin qu'il ne faut jamais négliger en forgeant l'a- 
cier , est de frapper également sur toutes les portions du bar- 
reau, surtout lorsque la pièce est amenée à sa forme défi- 
nitive, et qu'on la forge presque à froid. Car on comprendra 
facilement que si certaines portions de l'outil étaient plus « 
■écrouies que d'autres, le surcroît de tension qui existerait en 
cet endroit aurait pour effet inévitable de faire gauchir la 
•.pièce au moment de la trempe. 

Du reste, la mise en œuvre de l'acier au moyen de la forge 
joe présente pas d'autres difficultés sérieuses; nous rappelle- 
Tons seulement les principes qui ont été posés plus haut 
pour forger le fer, et nous recommanderons surtout de ne 
jpas perdre de vue ce qui a été dit pour les pièces qui doivent 
être amenées à la forme, cylindrique. 
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§ III. MANIÈRE HE SOUDER l'âCIER AVEC LE FER ET AVEC 
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Nous ne conseillerons pas aux amateurs d'essayer de sou- 
der l'acier fondu avec le fer, c'est une opération tellement 
délicate , qu'elle ne peut être exécutée avec succès que par 
des ouvriers qui en font profession. C'est, du reste, une ques- 
tion de savoir si l'acier fondu ainsi soudé n'a pas assez perdu: 
de sa qualité pour cesser d'être préférable à un bon acier 
soudable qu'on aurait employé pour le même ouvrage. 

Quant aux autres espèces d'aciers, il existe différentes ma- 
nières de les souder, suivant l'usage auquel sont destinés le» 
outils dont ils doivent faire partie. S'il s'agit, par exemple , de 
fabriquer une tranche , un fermoir ou tout autre outil dont 
le taillant doit être au milieu de l'épaisseur, l'acier doit être 
soudé entre deux lames de fer. On prend, à cet effet , une barre 
de fer méplat que l'on étire, en lui donnant la moitié de l'é- 
paisseur que doit avoir l'outil lorsqu'il est terminé. On plie 
alors cette barre de fer en forme de pincette, et on introduit 
entre les deux branches un morceau d'acier d'égale largeur 
et de longueur suffisante; on rapproche ensuite les deux: 
! branches à l'aide du marteau, de manière à ce que l'acier soie 
I bien assujéti entre elles. La pièce est mise au feu, et pen- 
dant qu'elle chauffe, on la retourne souvent et on y saupou- 
■ dre du grès pilé. Aussitôt qu'elle est parvenue à la couleur 
rouge blanc et légèrement étincelànte , on la porte prompte— 
ment sur l'enclume et on frappe vivement et à petits coups. 
Si la pièce est trop longue pour que la soudure puisse être 
opérée d'un seul coup, on recommence l'opération , et , lors- 
que la soudure est parfaite , on remet la pièce au feu jusqu'à 
ce qu'elle devienne d'un ronge vif, et on achève de l'étirer et 
de lui donner la forme et le calibre qu'elle doit avoir. 

Si l'acier doit être soudé sur le bout ou sur le côté d'un 
outil , on prépare un morceau d'acier que l'on nomme une 
mise; on lui donne la forme convenable, et avec un ciseau on 
enlève quelques ergots sur les angles de la face qui doit être 
soudée, puis on trempe ce morceau d'acier en le plongeant 
dans l'eau. On fait alors chauffer d'un rouge très» vif le mor- 
ceau de fer auquel l'acier doit être soudé , puis mettant le 
morceau d'acier sur l'enclume, les ergots placés en-dessus, 
on applique le fer rouge sur ce morceau d'acier, et on l'assu- 
jétit au moyen de quelques, coups de marteau ^^ fente 
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pour faire pénétrer les ergots datas le fer- On remet le tout 
à la forge, et quand la pièce est .su frisa minent chaude, on 
opère la soudure comme à l'ordinaire , et on termine le tout 
comme il a été dit ci -dessus. Cette manière de souder est 
applicable lorsqu'on veut acérer un marteau , un ciseau f et 
en général tous les outils qui n'ont qu'un biseau. 

Toutes les fois que Ton sonde de Y acier avec du fer, ce der- 
nier doit à l'avance avoir été chauffé , avant de Je mettre en 
contact avec l'acier \ de cette manière ils parviennent tous tes 
deux eu même temps à la température de soudure, qui est 
moins élevée pour l'acier que pour le fer. 

Pour souder l'acier avec lui-même, on se conformera exac- 
tement à tout ce qui a été dit dit plus haut; il faut seulement 
redoubler de soins et d attention, pour ne pas brûler la pièce „ 
et ne l'amener juste qu'à la chaleur suffisante, pour la sou- 
dure. On la saupoudrera souvent de grès pilé pour éviter 
l'oxydation produite par une forte chaleur» et qui détermi- 
nerait dans la masse de l'acier des gerçures irréparables, 

§ IV. 6 LA TREMPE. 

La trempe est un des phénomènes les plus curieux qui se 
produisent dans les arts, et si l'on n'eu a pas encore donné 
une théorie satisfaisante, ses effets n'en ont pas moins quelque 
chose qui lient du merveilleux. 

L'auteur d'ua ouvrage estimé sur l'art de travailler l'a- 
cier (i) définit la trempe : la condctisation et la fixation des 
molécules de l'acier dans f état ok etUs se trouvent au moment 
de V immersion. 

Quoi qu'il en soit, le phénomène de la trempe est particu- 
lier a l'acier» et cette opération ne paraît exercer aucune in* 
fluence sur les autres métaux lorsqu'ils sont plongés dans 
l'eau à l'état d'incandescence (3), 

Celte propriété rem arquait le de l'acier reçoit une infinité 
d'applications dans tous les arts; c'est par elle qu'on obtient 
des outils capables de diviser les matières les plus dures , et 
l'acier lui-même, s;ins rien perdre ni de l'exactitude de leurs 
formes , ni de la vivacité de leur tranchant. 

L'opération de la trempe est décisive, elle doit donc être 

(1) M, tkcQciutue h coutelier à Gien. 

"Ji II ï Mit cependant ouvrier le platine, rtui, a ci un: de «etlfl propriété* t fotuwA 
*rtc lêU9f ua «Effritait l/ijago pour J<jt Ium dtattîttfw. 
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l'objet de soins tout particuliers. Il ne faut pas croire ce- 
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des ouvriers qui s'occupent de cette opération. Une foule 
d'erreurs , de préjugés et de recettes empiriques, fruits d'une 
aveugle routine , ont été longtemps accrédités sur la trempe 
de l'acier. Il a donc fallu que les savants se livrassent à de 
nombreuses expériences pour arriver à poser les véritables 
principes en cette matière ; et il est arrivé ce qui arrive pres- 
que toujours : que Jes moyens les plus simples ont été recon* 
nus aussi les plus efficaces* 

Nous laisserons donc de côté tous les procédés de trempe 
qui ne s'appuient que sur la routine, et nous nous bornerons à 
présenter aux lecteurs des notions sanctionnées par la science 
et par une suite d'expériences raison nées. 

Pour obtenir une trempe irréprochable, il faut surtout 
s attacher à deux points principaux, dont l'observation atten- 
tive suffira presque toujours pour obtenir le succès ; ce sont : 

i° La nature du liquide dans lequel l'immersion doit avoir 
lieu ; 

a™ Le degré de chaleur à donner à l'acier suivant sa nature 
et ses qualités, et les modifications que doit subir cette tem- 
pérature t selon les effets qu'on veut produire. 

Quant au liquide à employer, il est démontré jusqu'à l'é- 
vidence que l'eau naturelle, bien fraîche et bien pure, telle 
que nous la fournissent les cours d'eau on même les puits , 
est infiniment préférable à toute autre substance. Vainement 
on a essayé de modifier la nature de l'eau, soit en la refroi- 
dissant naturellement ou artificiellement, soit eu y ajoutant 
des substances chimiques acides ou alcalines , les résultats 
obtenus de cette manière sont loin d'être comparables à ceux 
que produit l'eau pure. Nous en conclurons , avec tous les 
bons ouvriers, que l'eau fraîche est la seule substance dont un 
doit se servir pour tremper, puisqu'elle seule produit à la fois 
le maximum de dureté et de tenacî té ; qualités que l'on re- 
cherche dans les objets trempés. Toutefois nous indiquerons 
plus loin quelques circonstances particulières ou cette règle 
généralereçoit des exceptions. ( Voyez § V») 

On n'a pas oublié les principes qui ont été exposés dax& 
les paragraphes i et i relativement aux di£ l tèïfem\t& *s\feœ^ 
d'acier et â la température qu'il cotment &e> \e\ix &rca& 

Tourneur, tome I. i^ 
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pour les forger; ces principes s'appliquent également à la 
trempe. Cfest-ainsj que les aciers d'Allemagne et de cémen- 
tation ne doivent jamais être chauffés au-delà de la couleur 
rouge clair, avant leur immersion. Quanta l'acier fondu» il 
doit être amené à la couleur rouge cerise. Il est de la plus 
haute importance de ne jamais dépasser le degré de chaleur 
<JuF vient d'être indiqué, il vaut toujours mieux rester un peu 
en-deçà ; car, nous ne saurions trop le répéter, l'acier chauffé 
attire température 'plus forte que ne le comporte sa nature , 
ar perdu pour jamais toutes ses qualités. Et il ne faut pas 
croire que cet excès de chaleur donne à la trempe plus de 
dureté : l'apier qui a été ainsi détérioré devient d'une exces- 
sive fragilité, et ce défaut le rend impropre à aucun usage , 
pafticultèrenwnt souà la forme d'outil tranchant. 

-' Il ne suffit pas de chauffer la pièce que Ton veut tremper au 
degré convenable de température, il faut encore apporter un 
soin- tout particulier à ce que la partie qui doit être trempée 
stiii amenée à une chaleur bien uniforme : on y parvient en re- 
tournant soùveiit la pièce dans le feu. On ne peut pas toujours 
seconteUtèrdu feu ordinaire de la forge, et il est quelquefois 
nécessaire d'enterrer en quelque sorte l'objet au milieu de 
petits morceaux dé charbon cle bois , qui l'enveloppent de 
toutes parts-. Quelques pièces longues et minces ne peuvent 
être convenablement chauffées qu au moyen du poussier de 
rhnrUrtii. 

tlôlsuTi'bji a atteint le degré de chaleur voulu , on saisit ra- 
|iii.1einei)t 1 objet 'avec ;,des tenailles, et sans perdre de temps on 
le plonge un peu oblujuemeiit dans un vase rempli d'eau 
fraîche, en lai lin primant un léger et rapide mouvement de 
torsion ^cGmpé sU'W voulait s'en servir pour percer le fond 
du vase. IJ-ette précaution est nécessaire pour renouveler la 
trnutlu-' d'eau qui" se trouve en contact avec la surface de 
l'acier, et de cette minière" on évite le gauchissement et les 




t son entier re * 
s opérations ulté- 
rîèàrèi J ^ûi complètent en quelque sorte la trempe, et que 
V ou ap pefl e tîeciltC \ $ -. Vit )J 

Mai» avant de terminer le p ré sent paragraphe, nous insiste- 
rons de nouveau sur le Boîhane l'on doit apporter à chauffer 
uûifornïÊiiWiVla pièce a tremper. 11 est souvent difficile d'y 
**srvenif, surtout lorsqu'elle ic trouve plus mince et plus ' 
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f filée vers son extrémité , comme cela a lieu pour un grarj4 
lotabrq d'outils. Dan» ce cas, il vaut toujours mieux çou 
, er la pièce un peu plus forte , saut à l'amincir ensuit** 
,*oyen de la meule , lorsqu'elle aura été trempée* Ce princi 
• nauuré dans un vieil adage encore usité dans ' 
teUers; 

Çai tcbI du SJ it irip burin 
Unit fuT(jcr gro» «| utcl" Ho. 

g V. DE QUEUQtlEI TREMPES PARTICULIÈRES* 

Quelques objets sont d'une ténacité telle qu il serait îmj 
ble de le* chauffer par les moyens ordinaires, sans 4 exposer 
le* brider et à le» voir disparaître entièrement dans le, foyer 
e la forge. Tels sont les petits forets, les taraud*» lescoussii 
>* petites filières, etc. (Quelquefois aussi ou doit attacher. 
xt renie mii porta Doe à ce qu'ils conservent exactement . 
qu'ils auront en déunilive, comme , par exemple, 1 
mes , les écouanes, les équurrissotrs, les scies à wtjtau 
lus d'autres cas, ou a besoin d'une ei tréma dureté» I 
( .eu au contraire, l'objet, tout en conservant . la. -figulî 
separahlede lu trempe , doit cependant être doué d'u 
I rtaiue élasticité, comme les ressorts, les lames df>fJQÂc«ç 
usures. Dans toutes ces différentes circonstances, on 

de recourir à de* moyens particuliers que nous ail 
ire connaître. 

Supposons d'abord qo on ait à tremper de petits forets 
i les chauffera au moyen d'une chandelle ou d'une forte 
nipe dont ou dirigera la flamme à. l'avle d'un chalumeau 
ms le sens de la longueur de l r obje( à tremper i et loi 

H ré mite sera parvenue à la couleur rouge cerise, ou 
ii rapidement soit dans un peut vase rempli d'eai 
it dans du irai, de la graisse ou de l'huile, suivant le degi 
. dureté que Ion voudra obtenir. 

arrivait que la flamme delà lampe ne fût pas asse 
«etfrîcjue pour chauffer l'objet au degré convenable, 
orra ajouter à sua intensité en pincent cet objet sur 

on vers lequel on dirigera le jet de flamme, 
Quant aux pièces nonces qui doivent être enauffêes 1res- 
élément sur toute leur longueur, on a proposé de les plonger 
rtf un bain de plomb fondu dont on élève la température 

a la chaleur rouge. Cette méthode, asun. e*»\ia*\>wa'vv\s 
Mta la pratique, neuf êtta remplacée a , muia%e.vfc*»Vî»^ • 
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faisant chauffer les objets dans uq vase rempli de charbon de 
bols en poudre, Gn se sert aussi dans quelques fabriques de 
fourneaux ou moufles disposés avec art pour amener les 
pièces a une chaleur convenable et uniforme ; mais ces appa- 
reil* sont trop compliqués et trop dispendieux pour faire par- 
tie du laboratoire d'un tourneur, qui aura rarement l'occasion 
de tremper. Nous nous bornons donc à indiquer les procès 
dés les plus usuels. 

Nous avons dit ( § IV } que l'eau pure et naturelle suf- 
fisait pour donnera la trempe une grande dureté; cepen- 
dant si, daus quelques ci r cou stances particulières, on voulait 
encore augmenter cette dureté, on y parviendrait eu mêlant 
à l'eau qui doit servir à tremper , quelques gouttes d'acide 
nitrique ou sulfurique. Maïs on doit bien se garder d'abuser 
de ce moyen, et, dans notre opinion, il vaut encore mieux 
n'y point avoir recours *, car le surplus de dureté communi- 
quée à l'acier par la présence des acides dans le bain d'im- 
mersion est trop souvent accompagné d'une extrême fragilité. 
En un mot , il en résulte dans les molécules de l'acier une 
structure tont-à-fait analogue à celle que lui communiouerait 
un excès de chaleur , et dont nous avons déjà signalé les in- 
convénients pages i4 1 et 1 4a. Le meilleur moyen d'obtenir une 
grande dureté sans rien faire perdre à l'acier de sa ténacité, 
consiste à le tremper dans un bain de mercure, Ce procédé est 
surtout avantageux pour les burins et pour les forets d'une 
petite dimension, si sujets à se casser lorsqu'on les trempe 
par les moyens ordinaires. 

Lorsqu'il s'agit de communiquer à lacter une dureté 
moyenne, on emploie avec grand avantage des bains com- 
posés d'huile» de suif ou de cire , que l'on emploie soit iso- 
lément» soit combinés dans de certaines proportions. Un mé- 
lange d'huile de baleine ao parties, suif an» cire 10, pro- 
duit d'excellents effets pour la trempe des scies, ressorts, ha- 
meçons, aiguilles, poinçons, etc. S'il arrivait qu'on voulût 
obtenir un degré de trempe à peine sensible, on y parvien- 
drait facilement en plongeant les objets dans une eau de sa- 
von très-légère, car pour peu qu'elle soit trop forte , le phéno- 
mène de la trempe cesserait tout-à-fait d'avoir lieu. 

§ VI. nu REÇOIT* 

Presque tous les outils trempés par les moyens décrits ci* 
dessus 9 mémo ceux qui ont été plongés dans le suif ou dans 
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* - aile, présenteraient une dureté excessive et une trop granllé 

F-ilité à s'égrener, si on k* employait dans l'étatioù tissent 

tés en sortant du bain d'immersion. Il n'y a donc que les on* 

•t destinés à tourner le fer et l'acier que l'on puisse employer 

isi , sans les soumettre à * aucune opération ultérieure. 

tant aux antres outils, pour assurer lsr jvivacité et 'surtout 

■ durée de leur tranchant , il est. nécessaire de leur .'foire 

:>ir un recuit pour atténuée , dans certaine*: proportion* , 

\cès de rigidité et de dureté qui leur a été communiqué par 

trempe. Cette opération est des .plus: simples ,- car il n'ea 

pas ici comme pour la trempe,. on l'on agit pour ainsi dire 

. aveugle , et où il faut une extrême habitude, pour bien ap- 

:cier avec le simple secours de la vue )e degré, convenable 

.' chaleur qu'on doit atteindre. Dans le recuit, on. marche. «a 

•. traire à coup sûr, guidé par le phénomène admirable des 

i inces variées et progressives qui se manifestent M Ja surface 

i l'acier, lorsqu'apr£s avoir été jêcJairftV tyQ -L'expose. ji 

» \ température assez haute , mais graduée avec. soi p, Ce* cou- 

4 rs, dont la vivacité ei l'éclat peuvent rivaliser avec la xi- 

« sse de nuances des plus beaux coléoptères', se produisent 

V ariablement dans l'ordre suivant : . .' ' 

Jaune paille ; Gorge de pigeon ; 

Jaune citron ; Bien riche; 

Jaune d'or ; Bleu terne ; 

Orangé ; Bleu gris* • 

Pourpre; Gris. . 

L'expérience a démontré qu'à mesure au'il arrive k cha- 
•• e des nuances indiquées ci-dessus, l)acier trempé perd 
M igressivement la dureté qu'il avait acquise à la tremngp 
'• (u'à ce qu'enBn il redevienne â l'état fi acier laWçTJe 
■'» nt essentiel est donc de savoir 'à' laqueUe 'de ces .nuances 
?' aut s'arrêter pour obtenir ton .degré àé.dùreUj en rapport 
*' c la destination de l'outil. ." .*'". r ' *' ... 

Nous poserons d'abord en principe, que lès aciers de la 
l illeure qualité sont ceux qui peuvent .supporter un plus 
'/ it degré de recuit ; cette. observatiob servira il. modifier fes 
y . les générales que nous allons exposer. '); f ' /' ' 
, ^our tous les outils qui exigent une grande dureté» comme 

V coussinets de filières, les tarauds,' les burins, les équar- 
? .oirs, et en général tous les instrumente àc*\!\vi«» V \\^- 

ii lier les métaux, il suffift finf? ^Mgjk^f&îiS^ whS»»- 
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à l'une des trois premières nuances du tableau ci-dessus,, et 
c'est seulement lorsqu'on emploiera de l'acier tondu t qu'on 
pourra se permettre de pousser la chaleur jusqu'à la nuance 
orangé OU pourpre.. 

Quant aux outils à couper le bois, les nuances pourpre et 
gorge de pigeon devront être le plus généralement adoptées* 

Les dernières nuances du tableau, c'est-à-dire, les divers 
Meus» seront très -convenables pour les ressorts, hameçons; 
en un mot, pour tous les objets qui érigent plus d élasticité 
que de finesse de tranchant. 

Enfin, si les outils doivent être employés à des usages 
mixtes, c'est-à-dire , à diviser tour-à-tour les bois et les mé- 
taux, les couleurs pourpre ou gorge de pigeon leur four- 
niront une dureté intermédiaire suffisante pour leur Assurer 
un assez long service. 

Examinons maintenant quels sont les moyens à prendre 
pour arriver constamment à obtenir les nuances prescrites, 
sans jamais les dépasser. 

Le premier soin qu'on doit avoir, c'est d'enlever la couche 
d'oxyde qui s'est formée à la superficie de l'acier , par suite de 
sou incandescence et de son immersion dans un liquide ; en 
d'autres termes, il faut le rendre brillant , sans néanmoins 
être obligé de lui donner un poli d'une grande finesse. On y 
parvient soit à laide d'un grès, soit au moyen de la meule 
ordinaire, ou d'une meule en buffle garnie d'émeri (i) On 
préparera alors un feu de charbon de bois dans un réchaud , 
et lorsqu'il sera bien allumé , on y placera une plaque de tôle 
recouverte d'une couche de sable fin, épaisse de 8 à i o millimètres 
(4 à 5 lignes). C'est sur cette plaque que l'on placera l'outil qui 
doit être soumis an recuit. L'épaisseur de la couche de sable a 
pour objet de modérer la température et derégaliserdemauière 
à ce que l'acier s'échauffe uniformément dans toutes les parties 
qui sont en contact avec le bain de sable. Cependant, lors- 
qu'on a à recuire un outil qui se termine soit par une pointe, 
soit par une partie amincie, il arrive parfois que cette précau- 
tion ne suffit pas, et le recuit est déjà trop avancé vers J eitré- 
mitè de l'outil avant que la partie la plus épaisse ait atteint la 
couleur voulue. l*our obvier à cet inconvénient , il sera bon 
de reteumer fréquemment l outil sur le bain de sable; on 

t Pour lit caoMtrociïtm do ce* meules, toIt d-iprei le Chapitre VI et uni telei 
« ; Jfr ftfttett h 4* r»*tntic* dit e*iib. 
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pourra mime faire dépasser en-dehors de la plaque de tûle 
la partie la plus amincie, et l'on parviendra ainsi à obtenir 
une couleur et un recuit uniformes sur toute la partie trempée, 1 
Pendant cette opération, ou doit avoir constamment les yeur 
sur la pièce et observer avec la plus grande attention les 
changements qui se manifestent dans la couleur de 1 acier. 
Quelques-unes des nuances indiquées » le pourpre par exem- 
ple, sont très-fugitives ; il faut donc savoir tes saisir au pas- 
sage , et aussitôt qu'on aura atteint le point voulu , on plon- 
gera pro m ptemeot l'objet dans l'eau pour arrêtera ce point 
l'effet du recuit. Les horlogers ont Y habitude de recuire leurs 
forets par un procédé fort simple! maïs dont les résultats 
nous paraissent bien incertains, à moins qu'on n'en ait une 
grande habitude, après avoir trempé le foret, ils plongent 
sa pointe dans du suif; ils présentent alors le foret au-dessus 
de la flamme d'une chandelle , et lorsque le suif commence à 
fumer, ils jugent que te recuit est suffisant et ils l'arrêtent à 
ce point. 

Quelques outils peuvent encore être recuits au moyen d'une 
barre de fer rouge assez forte, sur laquelle on place l'objet à 
recuire; la chaleur se communique de la barre à l'outil, qui 
atteint en peu de temps la nuance indiquant le degré du 
recuit. 

Nous ne dirons rien d'une autre méthode employée fré- 
quemment par les ouvriers , et au moyeu de laquelle ils pré- 
tendent tremper et recuire d'un seul coup, L'outil est plongé 
partiellement dans l'eau, puis on l'en retire après une courte 
immersion : la partie qui n'a pas été plongée a conservé un 
certain degré de chaleur qui se communique à la partie 
trempée, et finit par lui donner un recuit convenable; mal- 
heureusement on ne peut reconnaître par aucun signe visible 
si on a atteint le degré voulu* C'est donc un procédé mau- 
vais qu'il vaut mieux abandonner à la routine. 

$ VIL I>B LA TREMPE EN PAQUET. 

On appelle trempe en paquet une espèce de cémentation 
partielle que l'on fait subir à certains ouvrages en fer, qui se 
trouvent ainsi recouverts superficiellement d'une couebe 
d'acier susceptible de recevoir la trempe, tandis que les par- 
ties centrales conservent leurs conditions primkvse* <lt te* 
doux et malléable. Ce procédé est d'une\i&u\ft uA*\v\fe &wn*\«fc 
arts, puisque ks pièces qui y ont ètè soum\fi£* ttuûvfcwox^ K 
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çonomie, la force et la flexibilité intérieures du fer, tout en 
présentant une surface dure comme l'acier et susceptible d'ac- 
quérir le plus beau poli. 

Bien que la trempe en paquet ne soit pas d'une grande 
utilité pour la confection des outils, puisque la couche d'acier 
ainsi obtenue ne présente ni la qualité , ni 1 épaisseur né- 
cessaires pour constituer un bon tranchant , nous en dirons 
cependant quelques mots, en faveur des personnes qui dé- 
sireraient expérimenter ce procédé^ 

Nous avons dit , en parlant de la fabrication de l'acier, 
paye i4o, qu'on l'obtient en faisant chauffer pendant plu- 
sieurs jours des barreaux de fer en contact avec du poussier 
de charbon de bois ; la trempe en paquet n'est qu'une appli- 
cation sur une moindre échelle du même principe ; voici, au 
surplus, la manière de procéder : 

Les pièces que l'on veut tremper sont renfermées dans 
une boîte de tôle, que l'on remplit d'un mélange de suie 
grasse, d'os, de sabots, de cornes et de cuirs d'animaux car- 
bonisés. On a soin que les pièces ne se toucheut pas entre 
elles, et que tous les intervalles soient exactement remplis par 
le charbon animal. La boîte est ensuite exactement fermée 
avec son couvercle , que Ton maintiendra eu place par uu 
lien de fil de fer, et qui sera en outre bien luté avec de 
l'argile ou terre à poêle. 

On fait ensuite, avec des briques , dans un coin de chemi- 
née ou sous la hotte delà forge, une espèce de fourneau ; on 
place la boîte au milieu, sur des barres de fer qui forment 
une grille, et on l'entoure de toutes parts de charbon de bois. 
On allume le charbon, et on soutient le feu à une température 
le plus égale possible, ayant soin de remplacer le combus- 
tible à mesure qu'il se consume ; au bout de trois ou quatre 
heures, pendant lesquelles il s'exhale de la boîte une odeur 
assez désagréable, on peut regarder l'opération comme ter- 
minée; on écarte alors les charbons, on enlève la boîte avec 
des tenailles, ou l'ouvre vivement, et on la renverse avec tout 
sou contenu dans un seau d'eau froide. Cette dernière opé- 
ration doit être faite avec toute la promptitude possible. 
Comme on pourrait être incommodé par l'odeur qui s'exhale 
pendant la cémentation, il sera peut-être plus prudent d'o- 
pérer en plein air. Il existe une infinité d'autres méthodes 
employées pour la trempe en paquet, la plupart août empi- 
riques; celle que nous ayons mdiu k vxè& ^ rôfeaatA doux tous 
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les cas; les personnes qui désireraient approfondir cette ma- 
tière» pourront recoui îr aux admirables expériences que Réau- 
nmr a faîtes sur ce sujet. 

§ VIII, DE QUELQUES AUTRES MOYENS DÉ TREMPER LE FER. 

La longueur et l'embarras des opérations de la trempe en 
paquet ont fait rechercher d'autres méthodes plus expédi- 
tives pour arriver au même but, Plusieurs substances mises 
en contact avec le fer incandescent, possèdent la singulière 
propriété de le durcir, du moins à la superficie, et quoique 
la cémentation ainsi produite ne pénètre pas à la même pro- 
fondeur que celle qui résulte de La trempe en paquet, on ne 
laisse pas que d'employer ce procédé lorsqu'on veut gagner 
du temps. 

Après avoir fait chauffer te fer jusqu'au rouge vif , on le 
frotte avec du prussiate dépotasse (ferro -cyanure de po- 
tassium ) , ou le remet ensuite au feu quelques instants , puis 
on l'en retire pour le plonger dans Veau , ou il acquiert une 
dureté analogue à celle de l'acier trempé. Mais, nous le 
répétons, ce procédé ne donne qu'un résultat incomplet et 
de beaucoup inférieur aux effets produits par la trempe en 
paquet- 

On arrive encore au même bat en employant l'hydro- 
ehlorate d'ammoniaque (sel ammoniac du commerce), au 
lien du prussiate de potasse; mais alors le fer doit être frotté 
plus longtemps, et on doit le maintenir constamment à la 
chaleur ronge, jusqu'au moment de l'immersion, 

CHAPITRE IL 

ED CUIVRE ET DE SES ALLIAGES. 

Le cuivre est rarement employé dans les arts à Vétat de 
pureté, parce quil présente alors peu de résistance, mais 
combiné à quelques autres métaux, il fournit des alliages 
ductiles, malléables et résistants, qui peuvent être appli- 
qués à une infinité d'usages. Nous citerons particulièrement 
l'alliage de cuivre et de zinc qu'on appelle tombac , airain, 
laiton, et celui de cuivre et detain qui porte le nom de 
brome, que tout le monde connaît. Il eriste encore un alliage 
de cuivre fort usité depuis quelques aunte% % tt eautiTxw^aA 
le nom de sawllechoTt, packfong ou cuvsre, ttan& &a* Oofc- 
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nois. Sa blancheur approche de celle de l'argent ; il est plus 
résistant et moins fusible que le laiton, et fort recherché 
pour une infinité d'ouvrages Nous enseignerons plus loin la 
manière de les travailler à la lime et sur le tour, et de les 
souder; bornons-nous à indiquer, pour le moment, la ma- 
nière de forger le cuivre. 

Manière de forger le cuivre. 

On peut considérer le cuivre dans deux états différents, 
savoir : quand il a été fondu, ou quand il est laminé. Quand 
le cuivre a été fondu , il est plus ou moins aigre, par consé- 
quent il a besoin d'être recuit. Pour cela, on le met dans un 
feu modéré qu'on ne souffle pas , et on laisse ensuite refroidir : 
on remarque aussi dessus des inégalités, de la cendre, du 
sable, dont il faut le dégager. Alors , on blanchit la pièce 
qu'on veut forger, en se servant d'abord d'une lime un peu 
rude , et ensuite d'une lime bâtarde avec laquelle on croise 
les traits en les adoucissant. Cette première opération ter- 
minée, on prend un marteau qui ne soit ni trop fort ni trop 
faible, et qui par conséquent peut peser d'un kilog. et demi 
f a kilog. (3 à 4 livies) , et on forge le morceau de cuivre à 
froid. On doit commencer par le centre de la pièce et aller 
toujours en écartant yec» la circonférence, non pas d'un 
point à un autre , mais en tournant; on doit aussi faire en 
forte que les coups de marteau soient bien égaux. Si c'est une 
plaque qu'on travaille! on la forge des deux côtés de la même 
manière. 

Le cuivre en planche ne demande pas toutes ces précautions , 
et on peut le forger sans le mettre au feu et sans le blanchir. 

Quaud ou veut faire un ressort de a millimètres (î Iigne)d'é- 
paisseur, on prend une lame qui en a 4 (a ligues), et qui doit 
être plus grande que la pièce qu'on veut forger ne le sera elle- 
méme quand on l'aura terminée. Pour que le cuivre ne se fende 
pas sur les bouts, on commence par frappera petits coups, et ou 
finit par appuyer fortement le marteau, en donnant des coups 
bien égaux sur toutes les parties de la pièce. II arrive presque 
toujours que la pièce se fendille dans plusieurs endroits, mais 
comme elle est beaucoup plus grande qu'il ne faut, on 
est toujours assuré de trouver assez de matière saine pour 
t 1 objet qu'on a le dessein de faire. Cependant, quand on s'a- 
perçoit que la lame se fend, on doit cesser de frapper sur la 
partie tendue, autrement on courrait le risque de. trop pro- 
longer la fente. 
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CHAPITRE ffl. 

DU PLOMB ET DE l'ÉTAIN. 

Leur usage est assez borné dans l'art du tour, si l'on en 
excepte toutefois les travaux du potier d'étain. Un alliage 
de trois parties d'étain et de deux parties de zinc fournit un 
excellent métal pour les coussinets de tour. Le plomb est 
quelquefois employé à garnir les roues de tour et celles de 
rouets. Nous dirons plus loin la manière de tourner ces deux 
métaux. 

CHAPITRE IV, 

DE L'AJUSTAGE DES MÉTAUX. 

Quelques notions d'ajustage sont indispensables au. tour- 
neur, car il arrivera souvent que les pièces métalliques qu'il 
sera appelé à exécuter ne pourront pas être entièrement ter- 
minées sur le tour. Il faut donc qu'il soit familiarisé avec 
l'usage. de la lime et des autres outils, s'il ne veut pas être 
obligé de recourir à une main étrangère pour monter et 
assembler les pièces qu'il aura lui-même forgées et tournées. 

SECTION I". 

NOMENCLATURE DES DIVERSES ESPECES DE LIMES, ET PRINCIPES 
POUR BIEN LIMER. 

On ne saurait apporter trop de soins dans le choix des 
limes, et c'est une économie mal entendue que d'adopter 
l'usage de celles qui seraient de qualité inférieure. L'imper- 
fection du travail, une grande perte île temps, et l'impossi- 
bilité d'utiliser l'acier de ces sortes de limes lorsqu'elles ne 
peuvent plus servir, font acheter bien cher le bon marché 
que l'on croit avoir réalisé. Ajoutons à cela qu'elles sont 
incapables de résister à un long usage, et nous serons de plus 
en plus convaincus que la véritable économie consiste à 
adopter de préférence des limes de premier choix. Bien que 
la fabrication des limes ait pris depuis quelques années en 
France un accroissement considérable, et qu'elle tende à sa 
perfectionner de plus en plus, nous sommes totcèa &«. was^ 
nir que, soaa le rapport de la bonne quaUvè , cmekba aNxs*v 
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pour la perfection de la taille, «os voisins d'Angleterre ont 
conservé sur nous une supériorité incontestable. Nous ex- 
cepterons toutefois quelques sortes de limes fines destinées à 
Targue buse rie et à l'horlogerie, qui sont fabriquées 4 Paris 
avec toute la perfection désirable. Cependant, sous le rap- 
port du prii , elles peuvent à peine supporter la concurrence 
avec les finies anglaises, maigre les droits énormes d'entrés 
auxquels ces dernières sont soumises (ij. 

§ 1 er . DES DIVERSES ESPÈCES DE LlMES. 

Les limes affectent un grand nombre de formes, suivant les 
usages auxquels elles sont destinées ; on les distingue aussi, 
suivant le plus ou moins de profondeur et I ecartement de 
leurs tailles, en : rudes, bâtardes, demi-douces et douces. 
Enfin les râpes et les écouanes forment une classe à part, 
que Ton emploie particulièrement pour travailler Je bois , 
la corne, l écaille, l'ivoire et quelques autres substances 
moins dures que les métaux. 

Passons maintenant en revue les différentes espèces de 
limes considérées sous le rapport de leurs formes ■ cet exa- 
men nous apprendra les divers usages auxquels elles sont le 
mieux appropriées, et il nous sera plus facile ensuite d'expo- 
ser les véritables principes que 1 ou doit suivre pour bien 
limer. 

Les fîmes à dégrossi r t ainsi que cette dénomination l'indi- 
que, servent à ébaucher les ouvrages. On eu fabrique très- 
peu en France; elles nous sont expédiées d'Allemagne ou 
d'Angleterre par paquets enveloppés de paille, ce qui lésa 
fait appeler limes sous paille, Ces paquets sont tous du 
poids d'environ i kilog. (2 livres), et se composent d'une à 
quatre limes, suivant leur grosseur, Ces limes, taillées sur 
leurs quatre faces , ont une forme pyramidale reuHèe vers le 
milieu de leur longueur j elles sont très-mordantes et doivent 
être employées toutes les lois qu'il s'agit d'enlever la croûte 
d'oxyde occasiouée par le feu de la forge, ou lorsqu'on veut 
emporter beaucoup de matière. Les limes anglaises sont infi- 
niment supérieures à celles d'Allemagne, et coûtent de 3o 
à 4« p. Ofo plus cher que ces dernières, mais elles durent 
beaucoup plus longtemps. 

Il existe encore une autre espèce de limes A dégrossir que 

fi) L« marqua d«c Êabdrfue* an^uitet ont et* 5 «rtiTênt ooatrefofUM* Lof» 
►if '«û achètera é*ê Uam t il *»** «"«ai tom ÏUMter de 11 tîncjrjui de cof WW& 
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leur forme quadrangulaire a fait nommer carreaux; elles 
pèsent jusqu'à a et 3 kilog. (4 et 6 livres), et servent pour 
les ouvrages les plus grossiers, comme essieux de voi- 
tures, etc. 

Les limes dites à main ont une forme plus aplatie que les 
précédentes, elles conservent la même largeur d'un bout à 
l'autre, et ne sont taillées que sur trois de leurs côtés; la 
quatrième face, ordinairement un des champs de la lime, est 
réservée lisse pour ne point entamer les parties de l'ouvrage 
qu'on veut ménager. Les limes à maip sont les jplus utiles de 
toutes, elles sont applicables dans presque tous les cas, soit 
lorsqu'on veut planer et dresser un morceau de fer, soit lors- 
qu'il s'agit de l'arrondir en forme de goujon, tout en lui 
réservant une embase. Il existe de ces limes de toutes les di- 
mensions et de toute» les finesses de tailles, depuis les bâtar- 
des jusqu'aux plus douces. On les emploie en général à ter- 
miner les ouvrages après qu'ils ont été ébauches à l'aide des 
limes à dégrossir. 

Les demi-rondes ont un de leurs côtés plat, l'autre est formé 
d'un arc de cercle pi us ou moins prononcé ; elles se terminent 
en pointe et présentent presque toujoursU forme d'un segment 
de cône très-allongé qu'on aurait coupé parallèlement à sa 
longueur. 11 y a cependant une exception à cette règle pour 
les petites limes dites barboc/tes, employées à affûter cer- 
taines lames de scie. Ces dernières conservent leur grosseur 
d'un bout à l'autre , et forment par conséquent une section 
de cylindre. Elles sont fort utiles dans certains cas, par 
exemple lorsqu'on veut creuser des cannelures étroites et 
profondes. Quant aux demi-rondes ordinaires, leur usage 
est très-fréquent, lorsqu'on a à faire des dégagements, des 
moulures, etc. Il en existe de toutes les grosseurs , depuis les 
limes en paille jusqu'aux limes les plus fines réservées pour 
l'horlogerie. 

Les limes feuilles de sauge présentent la plus* grande ana- 
logie de formes avec les précédentes, car elles semblent ré- 
sulter de la réunion de deux limes demi-rondes qu'on aurait 
réunies par leur côté plat. On a rarement l'occasion de les 
employer. 

Il n'en est pas de même des limes queues-de-rats, qui sont 
au contraire d'un usage journalier. Leur forme conique. 
leur permet de pénétrer daus les trous qotoii a.\^sç>Ya. $*2vfc\- 
gir tout en conservant leur forme circulaire. Ou fata. ** w " 

Tourneur, tome i. >V 
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vir de ces limes avec beaucoup de ménagement, parce 
qu'elles sont très-sujettes à se briser. 

Les limes carrées servent à agrandir les trous de même 
forme, et à dégager les angles rentrants. 

On appelle limes d'entrée celles dont la forme plate et 
effilée leur permet de pénétrer dans les cavités que Ton veut 
élargir. Elles servent principalement à faire les entrées de 
serrures et à une infinité d'autres usages. 

Les ticrS'pointe ou limes triangulaires forment un triangle 
équi latéral dont chacun des angles a 60 °. Elles servent sur- 
tout à réparer ta denture des scies v à faire les V tran- 
chants des filières à bois (1), les dents des peignes de tour. 
On peut encore les employer à couper des morceau* de fer, 
leur forme angulaire se prêtant à creuser un trait profond 
et peu large. De toutes les espèces de Limes les tiers- points 
sont celles qu'on doit s'appliquer à choisir de la meilleure 
qualité. On comprend qu'elles doivent fatiguer beaucoup 
plus que les autres , puisque tout l'effort a lieu sur la partie 
la plus mince, qui peut facilement s'échauffer et se détrem- 
per par un frottement violent et prolongé. 

Ou appelle limes à é*jtïlir t une espèce qui est employé* pnr 
les horlogers et mécaniciens pour égaliser les dents des 
roues; elles sont plates t minces, et conservent la même lar- 
geur et la même épaisseur d'un bout à l'autre. Très-souvent 
elles sont taillées en écouanes* c'est-à-dire , sur un seul sens, 
transversalement à leur longueur. 

La lime à barrette) ainsi nommée parce quelle sert parti- 
culièrement à dégager les petites barres en croir qui for- 
ment les rats des roues d'horlogerie, est encore employée 
toutes les fois que l'on veut dégager ou angle très- vif à 
l'intérieur d'une pièce, nar exemple, l'intérieur de la gout- 
tière des V de filières (a). La ïiiue à arrondir produit encore 
les mêmes effets. 

Ces deux sortes de limes ne sont taillées que sur une seule 
fice qui est plate, l'autre face forme une espèce de dos 
d âne anguleux ou arrondi, qui s'amincit de plus eu plus en ve- 
nant sur les bords, lesquels sout tout-à-fait tranchants. Lorsque 
la vivacité de ce tranchant s'est émoussée par l'usage, on 
peut b rétablir en passant sur une meule le coté non taillé 
de la lime. 

(0 Voir le Tmîté duJUiirtt A ttùh, lomo III dfl cet wwriff*, tmao ]«*, Ko T, ri 
(*) Voii ûotmmUl, !*&• 161, ta 41 . 
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La Hme à fendre sert à faire un trait profond et étroit , par 
exemple, à fendre les têtes des vis, etc. 

Il existe encore udc infinité de formes de limes dont nous 
ne nous occuperons pas , parce que leur usage est extrême- 
ment rare et borné à certains ouvrages particuliers qui sont 
la plupart du ressort de rborïpgerie. 

Quant aux râpes et ecouanes destinées particulièrement à 
travailler le bots et les autres matières d'une dureté moyenne, 
nous nous en occuperons au chapitre des outils à couper le 
Lois. { Livre V f Chapitre IV* ) 

§ II. PRINCIPES PO DR BIEN LTMER. 

Après avoir fait connaître les différentes espèces de limes, 
il nous reste à enseigner la manière de s'en servir; mais pour 
ne pas trop étendre les Limites. de ce chapitre, nous nous 
bornerons à exposer quelques principes généraux, que le lec- 
teur appliquera facilement à tous les cas qui pourront se 
présenter* 

Commençons à nous occuper des soins qu'on doit prendre 
pour conserver les limes et pour leur assurer la plus longue 
durée possible. 

Trop souvent on néglige de ranger les Limes aussitôt qu'on 
a fini de s'en servir, elles s'é mousse ni alors par des frotte- 
ments réitérés les unes contre Les autres » et sont en peu de 
temps hors d'usage. Cet inconvénient peut être facilement 
évité si on a le soin de les remettre exactement an râtelier. 
Nous n'insisterons pas davantage sur ce point, qui a déjà été 
suffisamment traité page 5. 

Il arrive quelquefois que Les limes se trouvent en contact 
avec de l'huile ou d'autres corps gras; elles sont alors sujettes 
à s'encrasser, à se bourrer de limaille, et perdent ainsi tout 
leur mordant. On y remédie facilement en les faisant bouillir 
pendant quelques minutes dans une lessive de cendres, on 
mieux t de potasse ; ou les lave ensuite à l'eau bouillante et 
on les fait sécher rapidement auprès du feu» 

Un soin qui contribue plus que tous les autres à donner 
aux limes une longue durée, c'est de toujours les employer 
d'abord à limer du cuivre; de cette manière Leurs tailles se 
façonnent plutôt qu'elles ne s'usent, et lorsqu'on s'en est 
servi pendant longtemps sur Le cuivre , e\tas> WtoX «rawt^ 
connue neuves pour le fer. 

Enfin il faut éviter de donner aux Yun.es> ^a» ^ laXv^a. 
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que ne le comportent leurs dimensions et la finesse de lei 
tailles. Toutes les fois donc qu'on aura à enlever beaucoi 
de matière, il faudra recourir aux limes les plus rudes 
réserver les plus douces pour donner le dernier coup, ait 
que l'ouvrage est arrivé à sa forme et qu'il ne reste plus qi 
le polir. 

La plupart des commençants ont la mauvaise habitu 
d'appuyer à outrance sur la lime et de limer à coups précip 
tés et à grand renfort de bras, croyant par là enlever pi 
de matière et avancer l'ouvrage. Ils obtiennent précis 
ment l'effet contraire, car la lime et l'objet s'échauffa 
à l'excès, la matière n'a pas le temps d'être divisée, '. 
tailles de la lime s'émoussent, et elle finirait même par se d 
treimper si oh ico il tiquait à procéder ainsi. Ajoutons en ou; 
iguéi cette manière de iimër a le grave inconvénient de c 
ranger la justesse dn coup de lime et d'arrondir les surfai 
au lreu de les bien dresser. 

Le but principal qu'on se propose d'atteindre en limant, • 
d'obtenir des surfaces parfaitement nettes , présentant c 
lignes pures, et dans lesquelles tous les coups de lime 
sdierit pas indiqués par de nombreuses facettes. On ne pc 
arriver à ce résultat qu'en procédant avec calme et avec a 
tetrtïon, et enVér$ant soigneusement l'effet produit, po 
a|nsi'tiireî par chaque coup de lime. IL faut donc appuj 
modérément sur la nine , la Jn ai n tenir toujours bien parall. 
b la surface de l'ouvrage, en évitant les oscillations , qui a 
raient pour effet if arrondir cette surface, et limer I eu terne 
"et à grands traits, en sorte que toute la longueur de la lii 
parcoure à chaque fois l'étendue dé la surface à limer. On i 
trafeft assez facilement la fermeté nécessaire si on a le se 
d'empoigner solidement le manche de l'outil de la main droi 
&e màinteriir l'extrémité opposée avec la main gauche, et 
diriger chaque coud définie avec lenteur et précision. 

Lorsqu'on veut. presser une pièce pVrinë certaine longueu 
Il faut bien se garVfeif de" diriger fa lime perperidiculaireme 
en travers de 1 obj'^t, ilfâbt'au contraire l'attaquer obliqu 
ment, d'abord idâns un sens, /ensuite dans l'autre, de manié 
à croiser les traits. Le plus ou moins de" régularité de ce cre 
sèment devieht un contrôle qui permet d'apprécier l'exaci 
tude de chaque coup de lime, et, lorsque l'ouvrage est à p< 
près achevé , on enlève facilement ces traits croisés, et on te 
miuepar un coup de lime en lona , ç'e^A-dire , de manière 
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diriger les traits parallèlement à la longueur de la pièce. 
Celte méthode de croiser le* traits est avantageuse dans ton* 
les cas , et on fera mieux de la suivre toujours. 

Il est très -difficile de dresser parfaitement à la lime le* 
surfaces d'une certaine étendue , et celles qui exigeât une 
grande précision. Dans les grands atHiers on vient facile* 
ment à bout de cette difficulté à l'aide de la machine a raboter; 
mais ce moyen n'est pas à ta disposition de tons les ouvriers 
et amateurs. Lors donc qu'il se présentera accidentellement 
quelques ouvrages de cette nature, on pourra employer la 
pierre à dresser. C'est une pierre parfaitement plane, ayant 
tout le mordant d'une meule de grès, et sur laquelle on frotte 
l'objet à dresser jusqu'à ce qu'il soit atteint exactement par- 
tout. 

On a fait depuis quelques années des pierres à dresser ar- 
tificielles qui produisent d'excellents résultats; nous en avons 
souvent rencontré de fort bonnes dans l'excellent magasin 
Jux Forge* de Futcain. 

Sî loti veut arrondir un morceau de fer, par exemple for- 
mer un goujon avec épaulemen t sur Les bouts d'une pièce , 
on saisit cette pièce par un de ses bouts dans un étau à main » 
l'autre bout est supporté par le bois i limer» que Ton enferme 
dans Tétau ordinaire (j). On imprime alors un mouvement 
de rotation à letau à main, on s'efforce de répéter le même 
mouvement avec l'autre main qui tient la lime, et, pour peu 
qu'on y apporte d'attention, on arrivera facilement à arron- 
dir exactement l'objet. 

Les cannelures et dégagements que l'on fait ordinairement 
avec les limes demi- rond es et les queue s- Je- rats exigent un 
tour de main tout particulier; on ne doit pas alors se con- 
tenter de diriger la lime devant soi, il faut en même temps 
lui imprimer une espèce de virement sur elle-même qui faci- 
lite le dégagement de la limaille. 

Tels sont les principes généraux du travail à ta lime; nous 
ne prétendons pas qne le peu de développements dans lesquels 
nous sommes entré puissent suffire pour former un limeur par- 
fait, car, dans les plus grands ateliers, à peine trouve^t-on un 
ouvrier habile dans ce genre de travail. Nos conseils seront du 
moins utiles aux personnes qui s'occupent du travail des nié- 
taux comme délassement ou comme acçes&oÂte ta\wun. pa- 
tres ouvrages. 

OJ On upe/fa Aoû d limer nu «th moravi 6b Mi *mw* »^* w1 
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SECTION II. 

MOYENS DE COUPER Et OE PKRCEH LES METAUX A FROID. 

Nous ayons dit, en enseignant la manière de forger, comment 
on devaif s'y prendre pour percer et couper les métaux à chaud 
{page 1 30), (l nous reste à voir comment les mêmes opérations 
peuvent avoir Heu sans le secours du feu. Supposons d'abord 
qu'on ait À traiter des métaux en feuilles laminées, rien n'est 
pins facile que de les diviser, à l'aide de cisailles , en morceaux 
de telle dimension et de. telle fi/rme que. l'on voudra. Le seul 
soin à prendre , c'est de proportionner la force des cisailles à 
épaisseur du métal. 

Lorsque les feuilles de métal sont d'une épaisseur modérée, 
on peut y percer facilement des trous réguliers de tous les dia- 
mètres à l'aide d'un moyen fort simple : ou se sert pour cela 
de poinçons, en .acier de la forme et du diamètre du trou que 
Ton veut percer. Le bout de ces instruments» est limé carré- 
ment, de manière à former, avec les côtés, des angles bien vifs. 
La manière de s'en servir ne présente aucune difficulté. On 
place la .feuille de mé£aj à percer sur un disqne épais de 
plomb, ou sur un billot; on. ajuste le. poinçon à l'endroit où 
le. trou doit être percé, et, au moyen de dçux ou trois coups 
d'un assez fort marteau , le morceau se trouve, emporté et va 
se loger d^ns le plomb ou dans le bois ; et , en retirant le 
poinçon , on aperçoit un trou de la plus grande netteté. . 

Ces moyens, suffisants pour des objets de petite dimension, 
deviennent impuissants lorsqu'il s'agit de couper ou de percer 
des piècqs plus fortes; il faut alors, recourir. à d'autres pro- 
cédés. Si lesiobjets spnt encore bruts de forge, on pourra re- 
trancher ce, qui se trouverait dé trop au moyeu d'une tranche 
à froid , ou bien J'oh marquera un trait assez profond avec le 
tiers- point , et on achèvera de casser la pièce eu y appliquant 
quelques coups de marteau sur le bord de l'euclume. Quaut 
aux objets qui sont limés et à peu près terminés, il y aurait 
danger de les fausser en procédant comme il vient d'être dit. 
Ondoit alors recourir à la scie à métaux^ figure 31, Planche l re . 
Le dernier procédé est, -à la vérité, un peu plus lent que 
les précédents, mais il donne des résultais bien plus précis, 
et ou doit toujours l'employer toutes les fois qu'où .s'occupe 
d'ouvrages qui exigent une grande précision. Toutefois, on 
.ne doit jamais essayer de scier de» nièce* eu. wave, ca «erax 
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s'exposer à user inutilement la scie. Nous ferons encore ob- 
server qu'on doit avoir à cette scie deux lames dont l'une sera 
exclusivement réservée pour le cuivre; car, eu thèse générale 
et aiusi que nous l'avons déjà dit pour les limes, les outils 
qui ont servi pour le ter ne conservent plus ajicun mordant 
sur le cuivre. . 

Occupons-nous maintenant des procédés employés pour 
percer les métaux qui sont trop épais ou trop durs pour ré- 
sister à l'action du poinçon. 

Tout le monde connaît l'ingénieux instrument appelé foret: 
c'est une tige d'acier dont l'uu des bouts se termine, en pointe 
•cou i que très-obtuse; l'autre extrémité, qui est le tranchant 
de l'outil, a été légèrement aplatie sur l'enclume, et façonnée 
à l'aide de la lime en une petite lame à quatre biseaux que 
l'on appelle langue de carpe , figure 26, Planche 3. Cette 
forme de foret est particulièrement usitée pour le cuivre : 
ceux qu'on destine à percer le fer et l'acier sont plus ordi- 
nairement soit à deux biseaux obliques contrariés, soit arron- 
dis et à biseaux circulaires. La tige du foret porte vers sa partie 
supérieure une bobine en bois destinée à faire tourner rapi- 
dement le foret au moyen d'unarcbeUDans les. petits forets cette 
bobine est remplacée par une poulie en cuivre. Enfin, lorsqu'on 
veut se servir du foret , ou . place son tranchant sur l'objet à 
percer, et la pointe obtuse de l'autre extrémité est reçue dans 
une petite cavité de métal, qui fait partie d'une espèce de 
plastron apptlé conscience, parce qu'on s'en sert en l'appli- 
quant sur la poitrine. Tel est le foret dans toute sa simplicité ; 
mais la difficulté que Ton éprouvait à maintenir à la fois trois 
objets différents, à savoir : la conscience, l'archet et le foret, 
a fait imaginer plusieurs dispositions plus ou moins ingé- 
nieuses qui facilitent singulièi entent l'opération du forage des 
métaux. Ces appareils, dont le l>ut principal est la suppres- 
sion de la pièce appelée conscience, ont reçu le nom de porte- 
forets, parce qu'en effet on peut y ajuster des forets de toute 
espèce, de toutes formes et de toutes grosseurs. Les figures 
1 et 12, Planche 3, représentent deux modèles différents de 
ces porte-forets, que l'on emploie en les enfermant dans un 
étau; l'objet à percer est maintenu dans l'une des mains, 
l'autre fait mouvoir l'archet. La figure 27, même planche, 
est encore une espèce de porte-foret connu %ou& W wvyca. fc» 
drille. Bien gu'ij ait sou utilité dans cexU\u«t è«c»^*\a»«*-« 
sou action eftjOQJMS f&n&fjpqn* qu^ cf&W&tfc^ï^TO^^'^ 
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rets, et on ne peut guère l'employer que pour forer des me- 
ta nz d'une épaisseur moyenne. 

Il existe une autre forme de porte- foret représentée Pi, 8, 
fiy, l r % mais que nous considérons comme la plus avanta- 
geuse de toutes et que nous recommandons particulière- 
ment à nos lecteurs. Ce porte-foreL consiste dans ua arbre 
d'acier qui tourne librement dans une tête de bois analogue 
a celle d'un vileb requin. L'autre extrémité de l'arbre est 
percée d'un trou rond, bien concentrique h l'arbre. C'est 
dans ce trou que s'ajustent les forets , que Ton peut alors 
fabriquer avec du 61 cf acier d'un diamètre convenable , leur 
ajustement dans le porte -foret devient ainsi très-facile ; et , 
pour les empêcher de tourner dans le trou qui les reçoit, on 
tait à la lime, vers leur exLrèmité opposée au tranchant , une 
espèce de méplat que l'on répète également sur l'arbre du 
porte-foret, au moyen d'une entaille qu'on y pratique en le 
limant jusqu'à moitié de son diamètre. 

Ce porte-foret est du reste fort connu ; mais par une in- 
curie inconcevable de la part des fabricants , presque tous 
ceux que l'on rencontre dans le commerce sont à ajustement 
carré» en sorte qu'il devient très- difficile d'y monter des fo- 
rets qui se trouvent exactement dans l'axe de Tarbre. On 
comprend d'autant moins ce défaut de fabrication , qu'il est 
beaucoup plus facile de faïre un ajustement cylindrique qu'un 
trou carré , cependant on persiste à les faire de cette der- 
nière manière , tant îa routine a d'empire ! 

Nous croyons inutile d'insister sur la manière de faire les 
forets. Le peu de mots que nous avons dits plus haut à ce su- 
jet suffiront pour le lecteur intelligent. Quant à la trempe 
des Forets , nous renverrons aux §§ 4 et 5 du chapitre 1", 
livre IV. 

Lorsqu'on perce au moyen du foret, il faut avoir soin de 
mettre de temps en temps une goutte d'huile â la pointe de 
l'outil ; cette précaution facilite le percement du métal et le 
dégagement des copeaux, et le foret est moins sujet à se dé- 
tremper. Il faut aussi éviter d'appuyer à outrance ou de faire 
tourner le foret par trop vile, car il courrait risque de se 
tordre , de se briser ou de se détrempe*-. Pour percer le 
cuivre, on remplace l'huile par un peu de cire. 

Les trous d'un fort diamètre ou d'une grande profondeur 
ne peuvent pas être facilement percés avec le porte- foret ordi- 
fl3ire,on est a/ors oblige de, recouru a. Va potence to«u^ 
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riers, et les forets sont montés dans un vilebrequin. 
Cette manière de percer est trop connue pour qu'il soit né- 
cessaire de la décrire. 

section m. 

MANIÈRE DE TARADDER LES METAUX. 

Il arrive fort souvent que les différentes pièces qui compo- 
sent un ouvrage sont assemblées et maintenues ensemble au 
moyen de vis et d'ecrous. U est donc utile de connaître l'usage 
des instruments qui servent à produire les unes et les autres. 
On les appelle filières. 

On distingue deux sortes de filières, les unes qu'on nomme 
simples, et les autres qu'on appelle doubles ou à coussinets. 

Les filières simples ne sont rien autre chose que des pla- 
ques d'acier dans lesquelles on pratique des trous de diffé- 
rentes grandeurs ; on fait de ce.s trous si petits, qu'ils peu- 
vent tarauder le morceau d'acier le plus. délicat. Quand les 
trous sont faits, on y fait entrer, en tournant, des tarauds de 
grosseur convenable, et on trempe la plaque d'acier, ayant 
soin de la plonger dans l'eau sur sa longueur, ou sur sa lar- 
geur, et jamais a plat. CJn doit prendre, pour faire une fi- 
lière, de très-bon acier; on donne aux trous un peu d'entrée, 
ce qui les rend de figure conique ; et pour que les copeaux 
puissent se dégager, on fait avec une lime à fendre trois- ou 
quatre entaillés clans toute la longueur du trou : on sait qu'en 
taraudant uue filière il faut mettre de l'hiuje très-souvent. 

Quand on veut faire une vis , on forge un morceau d'acier 
ou de fer de grosseur convenable , et ou [ni donne la .forme 
d'un côiie très-allongé ; on le saisit par la tête avec un étau 
à la main , s'il est court et mince, ou bien on le serre dans un 
etau ordinaire, et, mettant de l'huile dessus, on le place 
dans la filière où il doit entrer un peu à force ; on tourne 
petit à petit la filière, on recule, on avance lentement, et on 
coutinue de la même manière jusqu'à ce que la vis soit en- 
tièrement terminée. (Voyez PL 3,fiy. 2-4.) 

La filière simple est sujette à beaucoup d'inconvénients, 
souvent les filets ne sont pas assez creux, d'autres fois la pièce 
qui est fatiguée se tord et ne peut plus être redressée ; et si 
elle vient à se casser, il est à peu près impossible de retirer le 
morceau qui reste dans le trou. La filière double , ou à caw&v- 
nets , dont je vais donner la descrioûon., e& tara. ^i^SktsM» 
presque sous tous les rapports. 





uvm iv. chà: 
Oq fait des filières à coussinet de plusieurs manières; celle 
dont on se sert plus communément se compose : t°de deux 
coussinets à coulisses et d'une vis de pression percée dans 
son diamètre ; au bout de l'encadrement est un trou dans le- 
quel passe une broche qui sert à faire mouvoir les coussinets; 
a d'un troisième coussinet plein, placé immédiatement après 
il vis de pression, et douL il reçoit l'action, et qui sert aussi de 
tourne-â-gauche ; on voit cette filière PL 3 , fig< 5. Comme 
la limaille qui sort de la vis renfermée dans la filière, empê- 
cherait que les filets ne fussent bien taillés, ou fait au milieu 
du demi-cercle de chaque coussinet une entaille qui sert de 
dégagement pour les copeaux. 

Quoique la filière à coussinets ordinaires puisse servir pour 
les vis d'une certaine grosseur, on fait bien cependant» quand 
on a a tarauder des pièces d'une grande proportion t d'em- 
ployer la filière représentée PL 'i, fig. 5, el dont il est* je 
crois, inutile de donner ta description. 

On ne doit pas oublier , quand on a taraudé une ou plu- 
sieurs vis , de vider et de bien nettoyer les coussinets. On y 
parvient facilement au moyeu d'une vieille brosse à dents ou 
à ongles que l'on consacre à cet usage. Il faut se rappeler 
que les filières sont des outils extrêmement précieux dans un 
atelier, et qu'elles doivent être l'objet de soins tout particu- 
liers. 

Quand on veut faire un taraud, on prend un morceau d'acier 
de grosseur et de longueur convenables; on fait au haut une 
tête carrée suivie d'une embase, et on enferme ce carré dans 
Tetau. La partie qu'on veut tarauder doit être bien ronde et 
autant que possible façonnée sur le tour; sa grosseur doit 
être calculée de manière qu'elle excède le fond du pas de toute 
fil pa iiseur du filet qu'on » le dessein de former. Ou taraude 
une première fois la vis, ensuiie, la saisissant dans son milieu 
entre les coussinets de la filière le plus droit qu'il est possible, 
ou serre les coussinets, et mettant dessus beaucoup d'huile, 
ou tait mouler et descendre la filière» dont on serre insensible- 
ment les coussinets à mesure qu'ils avancent. Quand cette opé- 
ration est terminée, on retire le taraud de la filière, et le pla- 
çant sur le tour, on enlève le mortU qui peut se trouver sur 
la vis; enfin, on passe le taraud une dernière fois dans la filière, 
d'où il sort entièrement confectionné. Comme ou a donné à 
la partie qui devait être taraudée une forme cylindrique, et 
que cependant Je taraud doit resseïuhkv iuucûueut s- allongé, 
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afin de mieux entrer dans l'écrou, on produit cet effet enser- 
rant les coussinets d'une manière presque insensible à mesure 
qu on dévisse le taraud, c'est-à-dire, qu'on remonte la filière. 
On ne doit pas oublier de bien nettoyer et le taraud et la 
filière, à mesure que les opérations sont terminées, 

Pendant toutes ces opérations , il est bon de faire recuire 
une fois ou deux le taraud , car, à force de passer par la 
filière , l'acier finit par s'écrouir et se durcir, et il n'est pas 
rare alors de voir les filets du taraud s'égrener, ou, ce qui est 
encore pire, les coussinets de la filière, quelque durs qu'ils 
puissent être, finissent par se fausser et s'écraser, et le pas de 
vis perd alors toute sa netteté. 

Le taraud une fois obtenu bien vif et bien net, il ne s'agit 
plus que d'y faire les dégagements nécessaires pour loger les 
copeaux qui se détacheront lorsqu'on l'emploiera lui-même à 
former un écrou. La forme à donner à ces dégagements n'est 
pas indifférente, et elle doit varier suivant les usages auxquels 
le taraud estdestiuë, Lo rsqu il doit servi r de taraud-mère, c'est- 
à-dire, si l'on veut l'employer à faire des coussinets ou à 
tailler des peignes de tour, suivant la uiétbode qui sera indi- 
quée plus tard (1), on y fait au moyen d'un tiers-point, et 
jusqu'à la profondeur des filets » une ou deux entailles dispo- 
sées en hélice assez, allongée pour ne faire qu'un ou deux 
tours sur toute la longueur dn taraud. Lorsqu'au contraire il 
est destine aux usages ordinaires, on le lime à plat, de mi- 
nière à y former quatre faces , mais en réservant sur les an- 
gles arrondis de ces quatre faces une bonne portion des filets 
de la vis» Il est bien entendu que pour limer ces quatre faces, 
le taraud doit être maintenu dans un éiau à main , ou , si on 
l'enferme dans un étau ordinaire, ce dernier doit être garni 
de mâcboires de plomb pour ne pas écraser le pas de la vis. 
Une disposition assez ingénieuse consiste, en créant les quatre 
faces dont nous venons de parler, à donner au taraud une 
forme pyramidale, c'est-à-dire à réserver une plus grande 
portion du pas à mesure qu'on approche de la queue du ta- 
raud. L'autre extrémité, c'est-à-dire celle qui doit pénétrer la 
première dans L 1 écrou, est limée carrée , jusqu'à la dispari- 
tion presque complète des deux ou trois premiers filets; de 
telle sorte qu'elle forme une espèce d equarrîssoir qui en pé- 

Inétraiit dans le trou de Técrou, le met juste au diamètre né- 
cessaire pour obtenir un filet bien plein. Il serait dilficiU 

(1) Voir tu Um V Jh diffifmaioi muièrci da usUlm \et p>Mp«H 
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d'obtenir avec les équarrissoirs ordinaires ïa même précision, 
car pour peu que le trou fût d'un diamètre trop petit, on 
aurait beaucoup de peine à faire prendre le taraud, et, s'il était 
trop grand, on n'obtiendrait qu'un écfou imparfait. Ces mo- 
tifs doivent engager nos lecteurs à construire tous leurs ta- 
rauds diaprés ces principes. Les vis s'obtiennent de la même 
manière que iei tarauds. 

Dans un atelier bien organisé, tous les pas des filière* 
existent aussi sur les arbres de tour, et les deux instrumenté 
peuvent alors se prêter un mutuel secours, puisqu'au moyen 
des peignes du tour, on peut approfondir et perfectionner 
les filets des tarauds et des vis fWodaitspar lar filière. Nous 
aurons occasion de revenir pi us tard sur ee point. 

Disons maintenant un mot de la manière de faire un écron. 
On sait déjà que l'écrou doit toujours être terminé avant la 
vis qu'il doit recevoir, parce qu'au moyen de la filière à cous- 
sinet^ il est facile de réduire la vis au- diamètre nécessaire 
poupbien remplir l'écrou. Pour -concourir au même résultat, 
l'écrou doit toujours être parfaitement cylindrique, let cepen- 
dant, il faut le dire, cette règle est rarement observée par les 
ouvriers. Presque tous ont la mauvaise habitude de regarder 
l'écrou comme achevé, lorsqu'ils y ont fait pénétrer un ta- 
raud souvent très-conique. -Si l'on veut arriver à la perfec- 
tion, il faut ensuite repasserdans l'écrou un taraud -bien cy- 
lindrique, du même pas, mais d'un diamètre un peu" plus 
fort que celui qui a servi à commencer l'éero'a. G'eit en gé- 
néral une excellente habitude d'avoir un, assortiment de 1 ta- 
rauds du même pas , mais d'an diamètre progressif; qae l'on 
emploiera les uns après les autres pour- bien former les filets 
de l'écrou. Au reste, on ne saurait jamais apporter trop de 
soins dans le choix des pas de vis et dans la confection des 
vis et des écrous,si l'on veut arriver à cette régularité et à cette 
netteté de travail qui, au premier coup d'œil des connais- 
seurs, décèlent un artiste soigneux et habile. 

CHAPITRE V. 

DES SOUDURES. MANIERE DE FAIRE DES VIROLES. 

Nous avons déjà parlé , en traitant de l'art de forger, pages 

i36, 1.37, d'une opération destinée à réunir ensemble 4e ux 

morceaux de fer, ce qu'on appelle soudera chaude portée. Mais 

Je fer, l'acier et Je platine sont Les stul« métaux qui puissent 
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sW* à en*-n>emes ou entre eux par ce procédé. Presque tous 
lesautre* métaux ne peuvent être soudés que par l'intermédiaire 
cfoa. autre .métal ou d liage plut fusible qu'ils ne le sont eux- 
mêmes (i). C'est de cette dernière espèce de soudure que nous 
allons parler, car elle occupe un rang atse s important dans 
las procédés métallurgiques. On comprend déjà que chacun 
des m^tanxjes plut usuels exige une espèce et des procédés de 
soudure particuliers , suivant leur plus ou moins de fusibilité. 
NputaUpos procédera la description de chacun de ces pro- 
cédés, en commençant par les métaux les plus fusibles , et 
nous y apporterons d'autant plus de soin, que cette partie de 
l'art a jusqu'ici été fort négligée par tous cenx qui ont écrit 
sur le tour. 

Quelques notices préliminaires sont indispensables pour 
bien, comprendre ce que c'est qu'une soudure , et pour con- 
naître les condition! qui doivent en assurer le succès. 

Sonder» c'est réunir les bords ou les surfaces de métaux 
semibla&es où (dissemblables, au moyen d'un- troisième me» 
tal ou d'un alliage doué d'une fusibilité, pins grande que les 
premiers. Ce dernier métal, au moment où il entre en fusion, 
adhère aux surfaces rapprochées des métaux à souder et réu- 
nit le tout en une masse compacte. 

Par une conséquence- nécessaire, la première condition pour 
la réussite de toute soudure, est la netteté parfaite des sur- 
faces à récfnir et l'absence de toute oxydation, qui formerait 
un ofotaclje invincible à ce <jue la soudure pût s'étendre 
sur les Hdr^s du joint. On doit donc, avant tout, décaper 
d'ii^a mAniSre complète, ou aviver par de> moyens mécani- 
ques tes' sdrfa ces à souder, et pour lés maintenir dans cet état: 
de propreté pendant qu'elles sont soumises à une haute tem- 
pérature'^ on se sert de divers Aux qui seront indiqués en leur 
lieu. Cette précaution est de la plus, haute importance pour 
tous les ^érires de soudure , et l'on ne saurait l'observer avec 
trop d'attention. Nous y reviendrons encore. 

Pour obtenir une soudure solide, il ne suffit pas d'avoir, 
réuni les deux surfaces en un seul tout par la fusion parfaite 
du mètaT intermédiaire, il faut encore que ce dernier se rap- 
proche lé plus possible de là structure moléculaire du métal 
soudé, et par conséquent qu'il entre en fusion au point le plus 
rapproché possible du degré de Fusibilité de ce d&rù!\«* . Yk% 
■ ■ i 

\i) Voir ci-après le procédé de «ndaro tutogta» , tttftn Vf 4* ^c«wo\ *\« <$\vcu. 

fifurneu^ tome i» %\ 



I70 UVKE W* CflAPÎTRE V. 

cette maniera , la soudure présentera ta même ductilité , la 
même malléabilité % la même couleur, en un mot, une homo- 
généité presque parfaite avec le reste de la pièce. Cette 
condition n'est pas aussi essentielle lorsque les soudures 
n'exigent pas une grande ténacité. 

Une autre conséquence du principe cî-dessus , c'est qu'on 
doit éviter de remuer tes soudures lorsqu'une fois elles ont 
coulé; il faut, au contraire, les laisser dans une immobilité 
complète jusqu'à leur entier refroidissement, afin que la con- 
densation des molécules soit égale et pour ta soudure et pour 
l'objet soudé. 

L'application de la chaleur qu'on est obligé d'employer 
pour souder a sou veut pour effet de déplacer les objets à réu- 
nir, et de les écarter l'un de l'autre ; on doit donc les main- 
tenir le plus rapprochés possible, soit au moyen de pinces, 
soit à l'aide de ligatures de fil de fer plus ou m'oins fort, sui- 
vant l'espèce des soudures ou la nature des objets. 

Les soudures se distinguent en deux espèces principales : 
soudures faibles et soudures fortes* Nous traiterons séparément 
des nues et des autres. 









SECTION V*. 

DES SOUDURES FAIBLES, 



Elles sont applicables à presque tous les métaux , puisque 
tous peuvent subir le degré de chaleur nécessaire pour les 
faire entrer en fusion. Il faut ajouter toutefois , d'après le 
principe exposé plus haut, qu'elles' présentent d autant moins 
de ténacité quelles sont appliquées à un métal moins fusible 
qu'elles-mêmes. 

Ces sortes de soudures n'exigent pas l'application d'une 
forte chaleur, et nécessitent rarement l'emploi d'un feu direct, 
Presque toutes sont exécutées soit à L'aide de la lampe et du 
chalumeau pour les petits objets , soït au moyen du fer à sou- 
der, instrument bien connu qui consiste dans une tijje de fer 
armée d'un morceau de cuivre rouge. Les agents chimiques 
employés comme flux, soil pour décaper la suture, soit pour 
aider à la fusion de la Soudure f diffèrent suivant la nature 
des métaux que l'on a à traiter. 

Les soudures faibles se composant en gc né rai soit u**étain 
pur* soit d'un alliage de plomb et d 'A tain dans différentes pro- 
>ns, et quelquefois du métal fusible de Darcet. 
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Voici les formules les pi as usitées : 

\° i partie d'étain et 3 de plomb : soudure grossière def 
plombiers employée à réunir des conduites d'eau, des corps 
Je pompes ! des tuyaux à gaz , etc ; 

i° i parties d'é tain et i de plomb : soudure des potiers d'é* 
tain , des facteurs d'orgues, des lerblan tiers , etc. 

Ces deux métaux peuvent être encore employés comme ton- 
dures dans un nombre infini de combinaisons différentes * t 
mais ou remarque dans l'alliage une disposition d'autant plus 
grande à la fusibilité, que letaînest employé dans une plus 
large proportion. 

3° On sait que l'alliage fusible de Darcet se compose de 3 
parties de plomb, 5 d'étain et 8 de bismuth. 

Voyons maintenant la manière d'employer ces différentes 
soudures , en commençant par leur application aux métaux; 
les plus fusibles. 

Tout Je monde connaît les procédés employés par les plom- 
biers et les ferblantier»; h soudure est mise en fusion au 
moyen du fer à souder,, et la résine est le aux dont ils se ser- 
vent pour accélérer la fusion et faciliter la réunion des par* 
lies. 

Les facteurs d'orgues se servent d'une méthode un peu dif- 
férente, Pour obtenir une soudure plus nette, ils enduisent 
de blanc d'Espagne les bords du joint, pour empêcher la sou- 
dure de trop s'étendre , et ils emploient comme flux le suif. 

Les travaux des potiers d'étain exigent une propreté encore 
plus grande ; ils opèrent ton te rots à peu près de la même ma- 
nière que les précédents , mais en employant comme flux une 
espèce d'huile d'olives commune, douée de propriétés parti* 
entières, et connue sous le nom d'huile de gallipoli. 

Le zinc est de sa nature si oxydable , que pour le souder on 
est obligé de recourir à un traitement particulier, On enduit 
ordinairement les parties à réunir d'une légère couche d acide 
chlorhydriqLiè (esprit de sel) > qui a pour effet de les bien 
décaper, et le reste de l'opération a lieu comme pour le fer- 
blanc. 

La manière de souder à l'étaîn l'or, l'argent, le cuivre > le 
maillechort, le fer, etc. , esta peu près uniforme. On commence 
par bien aviver à la lime ou au grattoir les parties que Ton veut 
réunir, on les enduit d'une légère couche d'huile quelconque 
et de sel ammoniac, et ou les étarae au mo^tn au Vu ^wto&rx ■ 
On les réunit ensuite et on les maintient mm, «Àt vu* to 
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pinces, soit par une ligature. On applique alors , soit avec 
une simple lampe , soit avec le chalumeau, soit enfin 
avec le fer à sonder, suivant la forme et le volume des objets, 
une chaleur suffisante pour fondre l'étain, et aussitôt ce -point 
arrivé , on laisse reposer l'objet jusqu'à son entier refroidis- 
sement. Les métaux dont nous venons de parler sont ordinai- 
rement soudés avec l'étain pur. 

Au lieu d'huile et de sel ammoniac, on peut encore em- 
ployer comme flux avec ces métaux, la stéarine , ou bougie 
stéarique, dont la fabrication a pris une si grande extension 
depuis quelques années ; l'acide stéarique agit aWs pour dé- 
caper le métal , et la matière oléagineuse facilite "là fusion'. 

Pour bien réussir à souder le fer an mo^én de rétain, il 
faut apporter un soin particulier à son étamtfge 'préalable. 

L'emploi de l'alliage de Darcet comme soudure ne* présente 
pas de difficultés particulières * seulement, conjme il est émi- 
nemment fusible, ondoit éviter l'application ^unetrc-pàradde 
chaleur. - '.■ ■ '"*' " * %> : :ii - [ :v J " '■' ' n * 

Dans tontes ces opérations, lorsqu'on emploie le fyt à sou- 
der, il faut avoir* soin dé le tenir constamment létâmé, si 
l'on veut qu'il conserve ta faculté *de nappe* et de retenir \k 
soudure. ( . ''' u 

SECTION IL 

DES SOUDURES FORTES: —VIROLE^ Eîf CUJVRE. 

On les appelle ainsi parce qu'efles «ont douées chine téna- 
cité bien plus grande qui les précédentes' et beauetap moins 
fusibles ; aussi exigent-elles l'application djûtfe liante tenYrié* 
rature. Elles sont surtout employées à réuîîir le fer, tôt, 1 ar- 
gent, le cuivre et leurs alliages. GHacun de Vies foetaux tf, pouf 
ainsi dire, sa soudure pdiiicffliere', car fis sont sd* vent em- 
ployés à l'état d'alliages de fusibilité différente ; toutefois là 
soudure d'argent, a cause de wf plus'tfhiride fusibilité, est 
souvent employée à Souder la plupart déé mlétau* que nous 
▼enons d'éuumérer, 6t surtout les : oojets minces que l'oà. 
craindrait de fondre. ' 

L'or est employé k bien des titres différents, et plus il est 
allié de cuivré, plus il devient fusible. H existe Un moyen bfen 
simple de se procurer une soudure un* tau plus fàsible'cfae 
l'or qui doit être soucié, c'est d'ajouté/ à une quantité 1 de ce 
même or une légère proportion de cuivre rouge et d'argent. 



ri 
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Quant à Tordit plus bas titre, il est prudent de la souder 
avec une soudure d'argent de fusibilité moyenne* 

L'observation ci-dessus est également applicable à l'argent : 
ta aoudure doit être proportionnée à son titre* 

i* 4 parties d'argent fin et t de enivre fournissent une sou* 
dure peu fusible, applicable à sonder l'argent fin ; 

a" 3 parties d'argent monnayé et 1 de fil de laiton donnent 
une soudure un peu moins dure j 

3° a parties d'argent fin et 1 de fil de laiton constituent la 

idure douce la plus généralement employée et applicable à 
sque tous les cas. 

On emploie encore quelquefois, comme soudure v un alliage 
d'argent et d etaîn , dans la proportion de : étain a , argent 
1, Cette dernière est la plus fusible de tontes, mais peu ré* 
sis tante. 

Le flux employé presque exclusivement pour les soudures 
d'or et d'argent est le sous-borate de soude (vulgairement 
borax). On frotte un fragment de ce sel sur un morceau de 
marbre ou sur une ardoise, avec un peu d'eau, jusqu'à ce 
qu'on obtienne une pâte ayant la consistance de la crème. On 
mêle dans cette pâte les petits morceaux de soudure coupés 
avec une cisaille, et on applique le tout avec un pinceau de 
blaireau sur le joint à souder. Lorsqu'on a à traiter de petits 
objets t on tes place sur un charbon , et ou dirige , au moyen 
du chalumeau, sur un point voisin de la soudure, l'extrémité 
bleue de la flamme d'une lampe, On doit appliquer, au com- 
mencement de l'opération, une très-légère chaleur, jusqu'à 
ce que le borax se soit boursoufilé et soit retombé, car si on 
commençait nr chauffer fortement, la soudure pourrait se 
trouver déplacée et même expulsée par le gonflement du bo- 
rax. Ou continue ensuite à chauffer jusqu'à ce que la sou- 
dure entre en fusion , ce qu'on reconnaît à son aspect bril- 
lant d'un éclat extraordinaire. 

Lorsque les objets sont d'un volume trop considérable pour 
pouvoir être chauffés au point convenable avec le chalumeau, 
on pourra employer un petit feu de forge alimenté avec du 
charbon de bois , ou bien un simple fourneau dont on acti- 
vera la flamme au moyen d'un soufflet ou d'un éventail. Le 
charbon de terre , à cause des matières sulfureuses qu'il cou* 
tient, est essentiellement nuisible à toute fâçtt* &t s»vA>k*s \ 
tmpeui néanmoins l'employer, tomme T\û\\^fe^«xwx\\«»xA.- 
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l'heure, à soucier le cuivre, mais il faut alors avoir acquis une 
grande habitude dans l'art de souder.' 

11 est bien entendu que tous les objets d'or on d'argent 
qu'on voudra souder doivent être soigneusement avivés à la 
lime et maintenus en contact à l'aide de ligatures en fil de 
fer. Les joints devront être le moins apparents possible, car 
la couleur de la soudure diffère toujoars un peu de celle do 
reste de la pièce, et cette différence, si elle était trop visi- 
ble , produirait un effet désagréable , surtout dans les objets 
«le bijouterie, où la régularité du travail doit répondre à la 
richesse de la matière. 

Pour donner une idée plus sensible de la manière de sou- 
der le cuivre et ses . alliages , tels que le .laiton, le bronze, Je 
iuaillechort,nous allons supposer qu'on a à faire un certain 
nombre de viroles. C'est, en effet, un ouvrage de commen- 
çant, car, eu s'occupant d'organiser un atelier, on ne sera pas 
taché de pouvoir emmancher soi-même tons les outils qui le 
composent. Cet exemple, du reste, servira de règle pour tous 
les geures de soudures. • 

La soudure qui réussit le mieux pour le enivre et ses allia- 
ges ?st composée de parties égales de cuivre rouge et de zinc. 
On la trouve toute préparée dans le commerce r sous les noms 
de soudure forte , soudure au zinc. ., 

Le meilleur Hux à employer est Je borax. 

Un se procurera du laiton en feuille de i à a millimètres 
d'épaisseur, et, à laide de cisailles, on le coupera en bandes 
dont la largeur u'excèdera pas la hauteur qu'on veut donner 
aux viroles. Pour régler le diamètre de ces viroles, on cou- 
pera de nouveau les bandes de laiton en lenr donnant pour 
longueur trois fois celle de ce diamètre. On ouvrira L'étau , et 
avec la panne d'un marteau, on commencera à courber par 
le milieu la bande de laiton. On prendra ensuite le triboulet 
ou manJrin eu fer en forme de cône très-allongé, et on achè- 
vera d'arrondir sur cet instrument la bande- de métal destinée 
ïi faire la virole. Si ou n'arrivait pas ainsi à faire approcher 
d'assez près les deux extrémités qui doivent être soudées en- 
semble, on y parviendrait eu serrant modérément la virole 
dans 1 etau. Lorsque le joint est à peu près rapproché , on eu» ' 
ferme la virole dans l'étau , la suture en-dessus et dirigée de- 
vant soi; ou passe alors dans le joint, à plusieurs reprises, 
une lime à égalir, ou une lime à main. Cette opération a un 
huhlc. Jmt: celai de décaper et d'aviver le métal, et eu 
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même temps de bien (Jresfer ]e joint. On rapproche alors les 
de^ bgrdsjde ja virole, et 90 les maintient eu pjace au moyen 
«V^eûeJ})lp:Ç6^We'defi! de fer. On na pas publié que noua 
avons recommandé upe .propreté parfaite comme condition 
essentielle de Ja réussite àf la soudure. Il reste donc encore à 
aviver,}? partie intérieure de U virole voisîue du point de jonc- 
tion, .et sûr laquelle doit < u l placée la soudure. On lime, à 
cet effet, l'intérieur de la virole, 10k avec une queue-de-rat, 
soit avec une lime demi-ronde. Dans toutes ces opérations, il 
e*t<essentiel d'employer des limes neuves, on du moins exemp- 
tes de graisse, et on évitera ayee sain de poser les doigts sur 
les narpes.de la virole qui doivent êtres soudées. 

On aura, mis à l'avance une. certaine quantité de soudure 
dans un petit godet contenant de l'eau bien propre et un peu 
de Ijoràx.; on •prendra de cette souflure au moyen d'une petite 

fatule en bois, et on en introduira quelques grains dans l'in- 
riëur delà vjrole t et on les disposera je |ong de la suture. U 
ùt éviter d'en trop mettre*, car la soudure coulerait mal ou 
formerait à l'intérieur de la virole up! bourrelet qu'on serait 
dplig4 ensuite de Eure disparaître. On pourra encore ajouter 
un peu' de borax en poudre qupa introduira dans la virole à 
l'aide d'une petite boîte appelée rochoir, la même qui sert à 
renfermer la résine employée par les ferblantiers. 

Parvenu à ce point, on allumera dans la forge un feu com- 
posé de charbon de terre à demi usé , et qu'on appelle ordi- 
nairement frasiU Lorsqu'il sera bien allumé, on saisira la 
virole au moyen de longues pinces nommées moustaches, par 
les extrémités des ligatures de fil de fer qui l'entourent, et de 
manière à ce que le point de jonction se trouve en-dessous. 
On la, tiendra quelque temps suspendue à une certaine distance 
du feu, jusqu'à ce que le borax ait produit son effet, comme 
îla été dit ci-dessus pour la soudure de l'argent. On pourra 
alors, abandonner la virole sur le feu , mais en ne Ja quittant 
pas des yeux un seul instapt , et eu se tenant prêt à la retirer 
aussitôt que le point de la soudure arrivera. A cet effet, la 
main droite ne quittera pas les pinces moustaches. Quant à Ja 
main gauche, on l'emploiera à faire manœuvrer modérément, 
et à petits coups, le soufflet de la forge. Aussitôt que la virole 
sera parvenue à la chaleur rouge , il faut redoubler de vigi- 
lance et d'attention, car la soudure est à peine plus fusvUUt 
que le laiton, et un seul coup de souftVet de. Vc<rç ^exvV Va\v^ 
tondre la virole. On apercevra alors lebotax wYkH^à** «*- 
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s étendre comme du verre fonda. Le point précis où 1a sou* 
dure va entrer en fusion s'annonce p ar une lueur plus bril» 
laute k rendrait où elle repose, et la fusion elle-même est 
manifestée par une petite flamme bleue produite par une por- 
tirm du zinc de la soudure qui se brûle, Ce moment est le plus 
critique de L'opération ; on doit alors suspendre brusquement 
l'action du soufflet, et enlever vivement la virole avec lei 
m n us taches , sans toutefois la secouer, ni lui faire éprouver 
aucune commotion violente. * 

H sera plus prudent de faire les premiers essais sur un feu 
Je charbon de bois. Son action est moins pénétrante, et on 
risque moins de fondre la virole» et d'éprouver un échec tou- 
jours décourageant pour un commençant. Avec un peu d expé- 
rience T les soudures les plus compliquées ne seront bientôt 
plus qu'un jeu; et L'on pourra même réussir dès les premières 
fois si on se conforme exactement à ce que nous avons dit, 
surtout en te qui concerne l'exquise propreté qu'eiige U 
préparation de La virole» 

On fait de la même manière des viroles en maillechort, qui» 
par Leur belle couleur blanche , imitent assez bien l'argent et 
contribuent à l'ornement de l'atelier. 

Le maillechort et le bronze sont plus faciles à souder que 
le laiton, car ils sont beaucoup moins fusibles; quant an 
cuivre rouge , î) peut être soudé facilement en employant le 
laiton comme soudure. Le fer se soude aussi parfaitement 
bien avec le cuivre rouge et le laiton , et l'on n'a pas à crain- 
dre de le fondre, puisqu'il faudrait pour cela pousser ta tem- 
pérature jusqu'à la chaleur utarttc. 

Lorsque les objets de cuivre ou de laiton , etc., sont d'un pe- 
tit volume, on peut employer le chalumeau , en plaçant l'ob- 
jet sur un charbon , comme il a été dit dans la précédente 
section. 

Après la soudure, et lorsque les viroles sont bien refroidies, 
on peut les rendre très-propres en les mettant dérocher 
peu tant quelques minute* dans une eau acidulée par les 
acides sulfurique ou nitrique. Cette dernière opération les 
débarrasse des portions de borax qui pourraient y adhérer, 
et de La couche noire d'oxyde que leur avait communiquée le 
feu de la forge. 
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section m. 

DE LA SOUOUEB AUTOGENE. 

On fppeHe ainsi une espèce de soudure dans laquelle le 
éÇal i« trouve réuni avec lui-même par la fusion partielle 
es bords qui àvoisinent le joint, ou par l'addition dans la 
iture d'un petit morceau de métal dont l'objet est corn- 
îsê. , 

Nous avons déjà vu un exemple de soudure autogène dans 

soudure à chaude- portée des forgerons (pages i36 et 137); 

eu existait encore quelques auJres applications dans les 
•ù t mais elles étaient peu connues et rarement usitées. Il 
ait réserve à un amateur distinguo des arÇs de rendre la 
udure autogène praticable sur toutes les espèces de métaux, 

l'invention île M. le comte Desbassytis de Kichemont 
dus paraît avoir réalisé Le problème de la manière la plus 
impiété. 

Mais t pour mieux apprécier les avantages de la soudure 
ilogene, commençons par ^faire ressortir les inconvénients 
bérents aux anciennes meinodej, c'est-à-dire, 9 celles où 
s métaux sont unis par l'intermédiaire d'un autre métal. 

En premier îieùj les soudures ordinaires ne sont point su- 
lies ani mêmes lois de dilatation que le métal soudé, piris- 

Î .'elles s'en él ni (ment et par la différence de structure mole- 
laïré , et par telle du mode de cristallisation. TSous avons 
ijà présenté quelques observations à cet égard au commen- 
:ûïent du présent eh a pitre. 

Ce premier inconvénient n'est pas le plus grave : il arrive 
■uveui que le contact de deux nu'iauK hétérogènes constitue 
11 véritable couple galvanique, et le plus oxydable de ces 
é ta À se ternît eu peu de temps, et nuit même par être ai- 
re profondément. La soudure devient alors très-apparente, 
; elfe perd en même temps son adhérence. Deilà l'impossi- 
ilite de souder par le)s moyens ordinaires les -vases qui doi- 
vàt servir & des préparations chimiques, et qui sont exposés 
ins cesse à la chaleur, à l'humidité où au contact des acides, 
els sont, par exemple, les réservoirs de plomb qu'on emploie 
là fabrication de l'acide sulfurtque. 

Avec la soudure autogène, ces Inconvénients disparaissent 
empiétement. 

ponnons Maintenant une courte descn^tan. ôj&X*^**^ 

■\ -* 1 -j? .». r\ '. '.V '-"• N 
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aéra-hydrogène de M. Desbassyns, pour en faire comprendre 

plus Facilement les effets, 

L'idée première de cet appareil repose sur une nouvelle et 
ingénieuse application «la chalumeau à gaz oiy-hydrogène , 
employé antérieurement dans quelques opérations de chimie, 
pour dé terminer la fusion du platine et des autres métaux les 
plus réfractaires- 

L'appareil de M, Pe&bassyus se compose d'un réservoir ou 
générateur qui produit et renferme le gai hydrogène , et d'un 
double soufflet mu par le pied , chargé d'un poids et destiné 
à fournir l'air atmosphérique. Chacun de ces réservoirs est 
muni de sou tube particulier et d'un robinet destiné à régler 
la proportion de chacun des gaz. Les deux tubes se réunis - 
seut ensuite en un seul pour opérer le mélange de l'air et du 
gaz, et ce dernier tube, qui est élastique, se termine par tin 
orifice métallique dont on peut varier l'ouverture à vo- 
lonté» 

Lorsqu'on veut se servir de l'appareil a éro- hydrogène » les 
joints des surfaces à réunir sont préparés comme à l'ordinaire 
et avec toute la propreté que nous avons recommandée ; on 
place alors, le long de ce joint T quelques fragments du même 
métal que ceint à souder; ou allume Je gaz hydrogène % et on 
règle l'intensité do jet de fi a m me au moyen du robinet que 
porte le tube conducteur du gaz. Quant à la fdrme de la 
flamme, elle est déterminée parcelle de l'ouverture qui lui 
donne issue. On dirige alors cette flamme sur l'endroit qui 
doit être soudé, et en peu de temps la fusion a lieu et par 
suite la réunion des parties a souder, L'élasticité du tuhe qui 
dégage la flamme présente une merveilleuse facilité pour la 
régler à volonté , soit en l'approchant plus ou moins de la 
soudure , soit en variant, suivant b nature des ouvrages, la 
direction qu'on lui donne. 

Nous ne sommes entré dans aucun détail sur la manière 
dont le gaz hydrogène se forme dans le générateur ; on en 
aura une idée suffisante en se reportant à la construction des 
briquets à gaz hydrogène, qui sont entre les mains de tout le 
monde. 

L'appareil aéro-hydrogène est propre à réunir* par la sou- 
dure autogène, presque tous les métaux , à l'exception du pla- 
tine et de quelques autres qui sont presque infusibles. 
On trouve ces appareils chez M. Victor Valenq, dépositaire, 
rue de Jfambuteau, 1 1, à Paris» M&Wtractu&eiirakt y Ut sont 
encore dua prix un peu élevé. 
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DU POLI DES METAUX. EAU POUR NETTOYER 

LE CUIVRE. 

Soit que les ouvrages métalliques aient été terminés à l'aide 
de la lime, soit qu'ils aient reçu leurs formes sur le tour (i), 
on est dans rasage de leur faire subir une dernière prépara- 
tion destinée à lenr communiquer tout Je brillant et Tëclat 
qu'ils sont susceptibles d'acquérir, Cette opération se nomme 
le poli ; elle présente une certaine analogie avec les méthodes 
usitées pour polir les bois [ Livre II, Chapitre VI ) , quant à la 
main-d'œuvre, mais elle en diffère essentiellement quant aux 
substances à employer» On comprend en effet que ces der- 
nières doivent être assez dures et assez mordantes pour enta- 
mer les métaux t car tout poli suppose nécessairement l'action 
d'oser. Les substances les plus généralement employées sont 
l'émert , la pierre du Levant réduite en pondre, et le ronge 
d'Angleterre, quand il s'agit de polir le fer; pour le cuivre, 
on se sert des pierres à l'eau , de la pierre pouce , du charbon! 
du tri poli et de la terre pourrie. 

L'émeri est une substance minérale très-connue, et d'une 
telle dureté, qu'elle use tous les métaux et même l'acier trem* 
pé. Il en existe dans le commerce de toutes Les grosseurs , 
depuis lémeri en grains jusqu'à celui qui est employé à polir 
l'acier, les glaces et les verres d optique. 

On nomme pierre do Levant nue espèce de grès calcaire qui 
nous vient de Turquie ; nous aurons occasion d'en parler plus 
au long au chapitre de l'affûtage des outils. 

Le colcotar, ou rouge d'Angleterre, n'est autre chose qu'un 
tritoxyde de fer d'une belle couleur rouge. Il en existe de plu- 
sieurs degrés de dureté. Le plus doux est employé dans l'or- 
fèvrerie et la bijouterie : le* espèces les plus dures servent à 
polir les pi vois d'horlogerie. 

Les pierres à l'eau employées à polir te cuivre présentent 
une assez grande analogie avec l'ardoise , mais elles sont d'une 
nature plus siliceuse que cette dernière. 

Tout le monde connaît la substance minérale qui a reçu 
le nom de tripoli , mais on ignore assez généralement qu'elle 

(») U mmilèn de tourner le* dlftëreau méuyi teci tUAkçota vrttyifctt 
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parait composée de myriades de petits coquillages fossiles dont 
M. de Brébisson a pu compter, à l'aide du microscope, un 
grand nombre d'espèces ou variétés différentes. Cette origine 
explique très-bien la double nature siliceuse et calcaire tout 
à la fois qui caractérise le tri poli. 

Nos recherc|*es ont été infructueuses pour découvrir l'ori- 
gine Je la terre pourrie. C'est, du reste, une substance, (très- 
commune et qui donne au cuivre le plus beau poli et l'éclat la 
plus vif; mais comme elle est très-peu, .mordante , on ne l'em- 
ploie guère que pour donner le dernier coup , ou pour net- 
toyer des objets dont le poli aurait été terni. 

La plupart des substances qui viennent d'être ênnmérées, 
surtout celles qu'on veut obtenir en poudre impalpable , ont 
besoin de subir une préparation destinée a enlever les matières 
étrangères qui pourraient s'y trouver mélangées, et qui ta- 
raient de nature à occasioner sur les ouvrages .de prorpndes 
rayures. On y parvient au moyen d'une lévigation, c'est-à- 
dire qu'on les délaie dans une certaine quantité d'eau; on 
agite le vase, puis on laisse reposer quelques minutes ; ensuite» 
au moyen d'un siphon, on enlève l'eau qui entraîne avec elle 
les parties qu'elle retenait en suspension , et qui «ont par con- 
séquent les plus fines et les plus légères. On sépare facilement 
l'eau en la versant sur un. filtre de papier qui retient la pou- 
dre obtenue. Cette poudre est. d'autant pins fine, qu'on a 
laissé le liquide se reposer pluSj lpngtem'ps après l'avoir agité. 

Maintenant que nous connaissons la nature at la prépara* 
tion des substances à polir, voyons les moyens den faire 
«sage. ... . . u 

On doit se rappeler, avant tout, que pour bien polir les /né- 
taux, il faut s'armer de patience, car c est une opération .lon- 
gue et ennuyeuse ; mais on sera amplement dédommagé de la 
peine que l'on aura prise, si l'on compare simplement un 
objet poli avec celui qui n'a pas reçu cette dernière prépa- 
ration. 

Supposons qu'on ait à polir du fer ou de l'acier : après 
avoir parfaitement déterminé la forme de l'objet au moyen 
des différentes limes, en commençant par celles à dégrossir 
et en terminant par les plus douces , on y passera en tous sens, 
et surtout dans le sens de sa longueur, un morceau de bois 
blanc ou de tremble, enduit d'une pâte composée d'émeri et 
d'huile. On cpnimeucera par.de l'émeri de grosseur moyenne , 
et à mesure que la surface présentera un asnect de moins en 
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moins rugueux, on prendra de l'émeri de plus en plus fin, 
jusqu'à ce qu'on arrive à celui qui est en poudre impalpable. 
Si l'on voulait obtenir un poli encore plus parfait, on pren- 
drait ensuite du rouge d'Angleterre, et on continuerait à po- 
lir de la même manière qu'on l'a fait pour l'émeri. Pour dé- 
graisser la pièce et lui donner le brillant, on l'essuie bien 
exactement avec un linge ou avec du papier gris, et on ter- 
mine par un dernier coup donné à sec avec un poJissoir garni 
de buffle et saupoudré de rouge d'Angleterre. 

S'il s'agissait de polir une pièce tournée , on y parviendrait 
beaucoup plus promptement et plus facilement, car on pour- 
rait s'aider du mouvement de rotation du tour, qui éviterait 
l'ennui et la fatigue d'un frottement prolongé. On prendrait 
alors deux planchettes de bois tendre imbibées d'huile et d'é- 
meri, et les empoignant par chaque bout, on serrerait la 
pièce entre deux, puis les promenant en tous sens, on obtien- 
drait sans peine un fort beau poli. Pour les parties arrondies, 
on se servira d'un morceau de bois aplati par le bout ; les an- 
gles rentrants seront polis avec une planchette assez mince 
pour y pénétrer. En un mot, on devra toujours adopter des 
polissoirs de forme appropriée aux moulures qui peuvent se 
rencontrer sur l'ouvrage. 

La première méthode que nous avons indiquée pour polir* 
le fer travaillé à la lime est tellement longue , qu'on a dû re- 
chercher les moyens d'abréger la main-d'œuvre. On y est 
parvenu en employant pour polir une série de meules garnies 
d'émeri , qui , par une rotation rapide , communiquent en fort 
peu de temps un très-beau poli aux ouvrages , pourvu tou- 
tefois que leurs formes puissent se prêter à ce genre de tra- 
vail. Rien de plus facile à faire que ces meules ; il suffit de 
monter sur le tour un plateau de bois que l'on arrondit par 
les moyens ordinaires (i). On y colle ensuite, au moyen de la 
colle-forte , une bande de buffle dont les extrémités sont tail- 
lées en biseau pour rendre le joint moins apparent. Lorsque 
le collage est bien sec, on tourne le buffle au moyen d'une 
gouge, et lorsqu'il est parfaitement rond, on l'enduit de colle, 
et on le roule dans l'émeri, qui s'y attache d'une manière uni- 
forme , et l'on obtient ainsi une excellente meule dont la fi- 
nesse est réglée par le numéro de l'émeri qu'où a employé (?). 

(i) Voir ci-après la manière de tourner, Litre V. 

(a) Pîous reriendrons sur ces sortes de meule» au Gb&çvVcQ ta Y«S&x*%«ta« w.^»» 

Tourneur, tome i. \^ 
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On doit avoir de ces meules de différents diamètres , de diffé- 
rentes formes et de divers degrés de finesse pour subvenir à 
tous les cas qui peuvent se présenter. Nous devons ajouter 
toutefois que ce dernier genre de poli ne peut convenir aux 
pièces qui exigent une certaine précision d'ajustage, car il est 
extrêmement difficile, pour ne pas dire impossible , de dresser 
au moyen de la meule, de mettre les pièces d'équerre, et sur- 
tout de conserver la vivacité de leurs angles. 

Le cuivre, en raison de sa moindre dureté, se polit beau- 
coup plus facilement que le fer et l'acier. On commence par 
l'adoucir au moyen des pierres à l'eau de différent grain, on 
y passe ensuite un charbon égatement à l'eau ; et, lorsque la 
surface commence à se bien polir, on continue avec des mor- 
ceaux de bois tendre enduits d'huile et de pierre-ponce ou de 
tri poli; on termine enfin avec la terre pourrie, d'abord à 
l'huile, puis à sec 

Le poli des ouvrages tournés est encore plus facile et plus 
expéditif, car le cuivre sort pour ainsi dire poli de dessous l'outil, 
et pour achever de les rendre brillants, il suffit la plupart 
du temps de les frotter pendant quelques minutes, sans les ôter 
<le dessus le tour, avec un linge imbibé d'huile et garni de tri- 
poli ou de terre pourrie. 

On peut encore terminer le poli du fer, de l'acier et des 
autres métaux au moyen des brunissoirs. On appelle de ce nom 
plusieurs outils de matières bien différentes, mais qui sont 
destinés au même usage. Les brunissoirs pour l'acier, le fer 
et le cuivre, sont des outils en acier trempé très-dur, et qui 
ont été eux-mêmes parfaitement polis. On les passe vigou 
rendement sur la surface que l'on veut brunir, et qui doit 
l'avance avoir subi an poli préparatoire. 

Les brunissoirs dont on se sert pour l'or, l'argent et les ai 
très métaux moins durs, sont composés d'une espèce d'hém 
rite ou pierre-sanguine, à laquelle on donne différentes form 
afin qu'elle puisse pénétrer dans toutes les cavités des c 
.«rages et suivre tous leurs contours. Ces brunissoirs s< 
emmanchés solidement et enchâssés dans une virole de cui 
de forme convenable; on les emploie en les humectant d' 
de savon. Us sont surtout usités pour les travaux du don 
du bijoutier, etc. » 
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Eau pour nettoyer le cuivre, 

. En terminant le chapitre du poli des métaux, nous croyons 
Cure plaisir à nos lecteurs, es leur faisant connaître une ex- 
cellente formule d'eau à nettoyer le cuivre et le laiton: 

Eau filtrée 1 litre. 

Terre pourrie. . 3o grammes. 

Acide oxalique 8 grammes . 

Acide sulfurique S grammes. 

On mêle toutes ces substances et on conserve en bouteille 
pour l'usage. Cette eau n'a pas, comme beaucoup d'autres 
destinées au même usage, l'inconvénient de donner au laitoa 
une couleur d'un jaune trop pale. 

CHAPITRE VU. 

DES PIERRES. 

Le règne minéral comprend aussi lies nombreuses espèce*' 
de pierres , mais la plupart d'entre elles ne peuvent être tra- 
vaillées par le moyen du tour; nous nous bornerons donc k 
dire quelques mots du marbre et de l'albâtre. Ce sont à peu 
près les seules qui se rattachent à notre sujet; car, bien que 
les procédés du lapidaire présentent quelque analogie avec 
ceux du tour, ils constituent un art tout-à-fait à part qui fera 
sans doute le sujet d'un manuel spécial. 

Nous ne ferons point ici une vaste nomenclature de tontes 
les espèces de marbre, un volume n'y suffirait pas. Nous 
dirons seulement que la plupart d'entre eux peuvent être tra- 
vaillés au moyen du tour, mais non toutefois sans quelques 
difficultés. 

Il n'en est pas de même des divers albâtres qui se travaillent 
au contraire avec la plus grande facilité, et se prêtent à rece- 
voir les formes les plus délicates, et même les pas de vis. 

Outre l'albâtre blanc que tout le monde connaît, il es 
existe plusieurs autres espèces de couleurs variées et aux- 
quelles on a donné le nom d albâtre jaspé ou agathisé. On 
peut en faire de très-joties coupes, des balustres, des colonnes 
et d'autres objets d'un agréable effet. 

L'albâtre se polit au moyen d'une pâte composée d'eau et 
de parties égales de tripoli, et 4e la DQusj&Vta* <çà ^ $&v&£oa v 
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de l'albâtre lui-même pendant qu'on le tourne : on le frotte 
avec cette' pâte en se servant d'un chiffon de vieux linge. 
Otte opération ne donne qu'un poli préparatoire ; lorsque 
l'ouvrage est sec , on enlève avec une brosse douce la pous- 
sière qui y est restée adhérente ; puis on procède à un der- 
nier poli en se servant cette fois d'un mélange de fleur de 
soufre et de potée d'étain qu'on délaie dans une suffisante 
quantité d'eau. Tous les outils ordinaires du tourneur sont 
propres à travailler l'albâtre, ainsi que nous l'enseignerons 
plus loin , lorsque nous dirons la manière de le tourner. 

Il existe encore une espèce de caillou tendre, d'un beau 
blanc, délicatement veiné, et connu sous le nom de caillou 
du Rhin. Il se travaille presque aussi facilement que l'albâtre, 
et sert comme ornement à une infinité d'ouvrages de tour, 
tels que dévidoirs, flambeaux, etc. Il n'est pas facile de se 
procurer cette espèce de caillou. 

CHAPITRE VIII. 

RÉSUMÉ BU LIVRE IV. 

- Nous aurions pu donner une bien plus grande extension 
aux chapitres qui précèdent, car nous sommes loin d'avoir 
épuisé tout ce qui se rapporte aux opérations de la meta 11 ur- 

Sie ; mais nous ne devions pas oublier que l'art de forger et 
'ajuster n'est qu'un accessoire pour le tourneur. On a même 
pu remarquer que nous avions omis à dessein de décrire les 
opérations du fondeur. Elles sont en effet rarement prati- 

Suées par les amateurs, et les ouvriers auront bien plus 
'avantage à les confier à des fondeurs de profession. Les 
fonderies se sont beaucoup multipliées dans ces dernières 
années, et l'on en trouve maintenant jusque dans les plus 
petites localités. Nous enseignerons plus loin les moyens de 
faire les modèles qui doivent être reproduits en fonte de fer 
ou de cuivre. Leur confection exige un soin tout particulier, 
et avant de l'enseigner à nos lecteurs, nous avons mieux 
aimé attendre qu'ils aient déjà acquis une certaine habileté 
d'exécution dans les ouvrages de tour. 

Nous ne pouvions mieux terminer ce livre, qu'en rappe- 
lant dans un résumé succinct toutes les opérations qui y ont 
été décrites, et pour donner un exemple plus sensible, nous 
reprendrons une à une les diverses tt&usforaatious que l'on 
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fait subir à l'acier pour en confectionner on outil de tourw 
Nous avons déjà dit combien il est important pour nn ama- 
teur de pouvoir faire tons ses outils lui-même, il nous reste 
à lui fournir les moyens de mettre ce conseil en pratique. 

Not^s supposerons donc qu'on vent fabriquer un grain . 
d'orge, figure ta, Planche I, et cet exemple servira de leçon, 
pour tous les autres outils qu'on voudrait entreprendre. ' 

On se procurera nn barreau d'acier fondu (i) d'une dimen- 
sion plus forte qne l'outil qu'on vent forger. Cet excédant <fc 
grosseur est recommandé avec intention , car le martelage et 
l'étirage améliorent sensiblement la qualité de Facier; et 
l'on n'obtiendrait jamais un outil parfait, si le barreau était 
employé en lui laissant ses proportions primitives. On fait 
chauffer une des extrémités de la barre d'acier, et lorsqu'elle 
est parvenue à la couleur rouge cerise, on étire d'une seule 
chaude la queue ou soie de l'outil ; on remet l'acier au feu et 
on le fait chauffer sur une plus grande longueur, mais d'une 
manière uniforme , et en apportant le plus grand soin, à ne 
pas dépasser la température indiquée page i4i et suiv. Ou 
commence alors à étirer la barre en la frappant uniformément 
jusqu'à ce qu'elle soit réduite à la largeur et à l'épaisseur dé- 
terminées. Cette opération demande à être faite prompte- 
meut, de manière à ne pas être obligé de remettre souvent 
l'acier au feu, ce qui lui fait toujours perdre un peu de sa 
qualité. Lorsque la barre est réduite aux proportions conve- 
nables, on la dresse en tous sens, puis on détermine la lon- 
gueur de l'outil, et on coupe l'acier en cet endroit, soit au 
moyen d'une tranche, soit à l'aide du petit tranchet qui se 
place sur l'enclume. Pour terminer là partie de l'outil qui doit 
former le tranchant , on remet nn instant l'acier au feu et 
on étire en pointe obtuse l'extrémité de la barre; on dresse 
de nouveau l'outil ; puis , après l'avoir fait rougir au rouge 
brun, on le laisse refroidir dans le frasil de la forge. Cette der- 
nière opération a pour objet de le rendre plus facile à limer. 

Lorsque l'outil est complètement refroidi, on l'enferme 
dans l'étau et on commence à le bien dresser sur tous les sens, 
en se conformant à ce qui a été dit chapitre IV, section a. 
Les oiseaux qui doivent former le tranchant sont limés gros* 

(1) On «ait que l'acier fondu de Huntcmann est le meilleur que Ton puisse em- 
ployer, et malgré les efforts de l'industrie française, nous regrettons d'avoué* «jal^VN». 
n'a encore rien produit qui puisse l'égaler. Pour VacqamlVoa favraXQVvçfecA &w£vs«x'&. 
faut se méfier beaucoup des faunes marquas , A^wrôYuù\VKy£ tfcywûà»fc\ fcafcfcN» w» 
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sièrement, et on doit bien se garder de les rendre coupants, 
car la trempe n'est jamais aussi bonne sur une partie mince. 
Ou peut alors procéder à La trempe et au recuit de lïmfil 
en suivant tes règles prescrites am &§ 5 e( 6 de la section 3 , 
chapitre 1" du présent Livre. Eu fin j si ou tient à lui donner 
un beau poli , on procédera d'après les méthodes indiqué» 
chapitre \l, et l'on pourra surtout employer pour cette opé- 
ration les meules à éme ri dont il a été question dans ce mente 
chapitre. Il ne reste plus alors qu'à emmancher l'outil et à 
lui donner un affûtage convenable. Ces dernières opérations 
seront décrites dam le Livre suivant, 



LIVRE V. 



DU TOUR A POINTES. — DES MANDRINS ET DES OUTILS. 
— PRINCIPES POUR BIEN TOURNER. — DIVERS OU- 
VRAGES DE TOUR A POINTES. — TOURNER LES MÉ- 
TAUX. 



Après avoir donné une idée générale de la composition 
d'an atelier, nous avons fait connaître la nature et la prépa- 
ration des diverses substances qui peuvent être façonnées sur 
le tour, et nous avons exposé en passant les notions d'ébénis- 
terie et de forge qui sont indispensables au tourneur. Nous 
allons maintenant entrer dans la description du tour lui- 
même et de ses accessoires. Nous exposerons ensuite la ma- 
nière de tourner, et nous insisterons particulièrement sur les 
meilleures méthodes à suivre pour bien diriger les outils et 
en tirer le plus d'avantage qu'il est possible. Ces premiers 
éléments de l'art du tour ont été un peu négligés par nos de- 
vanciers, et faute d'être guidés par des principes sûrs, la plu- 
part des commençants ont perdu courage dès le début , pu , 
s'ils sont parvenus à une certaine habileté, ce n'est qu'après 
des efforts persévérants et dont peu de personnes sont ca- 
pables. 

Le présent Livre sera spécialement consacré à la descrip- 
tion du tour à pointes, il traitera des mandrins employés sur 
le tour, des différents outils, < de leur entretien et de leur 
affûtage. Nous enseignerons ensuite la manière de s'en servir, 
nous donnerons comme exemples quelques ouvrages qui peu- 
vent être faits sur le tour à pointes , et pour terminer nous en- 
seignerons à tourner les métaux. 

Dans un autre Livre, nous entreprendrons la de^tv^\À»w 
du tour en l'air et de ses accessoires*, nou&m&\c^wyfc.% \araN** 
les ressources que présente cette ingé*ai&u%e masX&ûft ■» ^ ^ e 
différents ouvrages qu'on peut y faite. 
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CHAPITRE PREMIER. 

DU TOUR A POINTES ET DES DIFFÉRENTES PARTIES 
DONT IL SE COMPOSE. 

Le tour à pointes, qui est le premier sur lequel les ama- 
teurs et les apprentis doivent s'exercer , se compose d'un éta- 
bli, de deux poupées à pointes, dont l'une se remplace en 
quelques occasions par une poupée à lunettes, par exemple, 
quand on veut percer une pièce ; d'un support, d'une perche 
on d'un arc, et enfin d'une pédale, au moyen de laquelle on 
met en mouvement la pièce qu'on veut tourner. Je vais don- 
ner la description de ces différentes pièces. (Voyez PL l,fig. 
5o , représentant un tour à pointes , vu du côté opposé à ce- 
lui où se place l'ouvrier.) 

i. De l'Etabli. — Le meilleur bois dont on puisse se ser- 
vir pour faire un établi , est incontestablement l'orme , d'a- 
bord parce qu'il est naturellement très-lourd, et qu'ensuite il 
ne travaille point ; cependant , à défaut d'orme on se sert da 
hêtre ; on peut aussi se servir de noyer, et c'est de ce dernier 
bois que sont faits presque tous les beaux établis. La plupart 
des tourneurs construisent leurs établis chacun à sa guise ] 
cependant il est deux méthodes qui sont le plus généralement 
suivies, et ce sont les seules que j'indiquerai. La longueur 
d'un établi de tour est assez communément de a mètres ( 6 
pieds) ou environ; il se compose, suivant la première mé- 
thode, de deux jumelles de 8 1 à 108 millimètres ( 3 à 4 pou- 
ces) d'épaisseur sur 108 millimètres ( 4 pouces) de largeur. 
Entre les deux jumelles , on ménage, pour placer les poupées, 
un écartement de 54 millimètres ( 2 pouces) environ de lar- 
geur ; on fixe cet établi sur deux pieds de 162 à 270 millimè- 
tres (6 à 10 pouces) de largeur t sur 68 à 81 millimètres ( a 
pouces 1/2 à 3 pouces) d'épaisseur. Ces pieds sont liés aux ju- 
melles par des tenons et des mortaises , et sont encore main* 
tenus par des boulons en fer qui les traversent dans toute leur 
épaisseur ainsi que les jumelles, et qui sont fortement serrés 
par des écrous ; les pieds sont en outre enclavés par le bas 
dans une traverse ou patin de 189 à 216 millimètres ( 7 à 8 
pouces ) de largeur et de forte épaisseur, ayant 1 mètre 3o 
centim. (4 pieds) environ de longueur. Aux deux côtés de cha- 
qaepied, §ont placés detarct-WuUuU \>*xtoft tf ta» ^iua«i 
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d'environ 108 millimètres (4 ponces) de l'extrémité du patin, 
et aboutissant aux deux tiers ou environ de la hauteur des 
pieds ; ces arcs-boutants , aussi engagés à tenons et à mor- 
taises , sont encore chevillés en bois ou en fer. 

La seconde méthode suivie pour former un établi, est de 
le faire d'une seule pièce s'il est possible, ou , dans le cas con- 
traire, de deux membrures solidement assemblées à rainure 
et languette, consolidées encore par des boulous en fer traver- 
sant dans l'épaisseur du bois toute la largeur des deux pièces 
réunies, et arrêtés par des écrous. On aura alors une table 
d'environ a mètres (6 pieds) de long sur 8 1 millimètres (3 pou- 
2 | ces) d'épaisseur et 65 centimètres (a pieds) de largeur. A 16a 
.[ millimètres (6 pouces) de distance de la partie antérieure de 
, la table, on pratique une mortaise de 33 à 4 i millimètres (i 5 
i à 18 lignes) ou même 54 millim. (a pouces) de largeur, et qui 
est prolongée jusqu'à ai6 millim. (8 pouces) environ des ex- 
[ trémités; c'est dans cette mortaise qu'on place et qu'on fait 
mouvoir les poupées. On fixe la table sur quatre pieds d'en- 
'■ viron 108 millim. (4 pouces) d'équarrissage , enclavés dans la . 
table à queue d'aronde bien chevillée ; pour donner à ces pieds 
plus de solidité, on les joint par deux entre-toises placées l'une 
à peu de distance de la table , et l'autre à quelques centimè- 
tres (quelques pouces) de terre ; on place aussi entre les deux 
pieds de derrière, à peu près à moitié de leur hauteur , une 
troisième traverse de i6a millimètres(6 pouces) de largeur sur 
54 millim. (a pouces) d'épaisseur; toutes ces traverses sont as- 
semblées à tenons et à mortaises, et arrêtées par des chevilles, 
ou même par des vis en fer. Cette dernière méthode de faire 
l'établi est préférable , surtout pour les tours en l'air et pour 
tous ceux qui sont compliqués. (Voyez PI. hfig- 54.) 

a. Des Poupées. — Les poupées du tour p. pointes s'assu- 
jé tissent sur l'établi de deux manières différentes, savoir : par 
des vis et des écrous , ou par des clefs en bois. Les tourneurs 
en chaises, et ceux qui ne font que de gros ouvrages , sont les 
seuls qui aient conservé cette dernière manière ; cependant j'ai 
cru nécessaire de ne pas omettre d'en parler. Dans les pou- 
pées qu'on serre de cette manière, la partie qu'on nomme la 
queue ou le tenon, doit être assez longue pour excéder l'é- 
paisseur de l'établi d'environ i35 à i6a millimètres (5 à 6 
pouces ) ; dans cette partie excédante , on perce une mortaise 
qui doit être en seps opposé à celle de YétataYi , «X \ajo*\^- 
quelle on introduit une clef en bois ferme > \>Yaa Yks^ V\a.\feN»> 
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qu'à l'astre extrémité ; ortie dlef doit entier faralrment dans 
il worUïve, et ne pas être gênée cor son è y* i inyta i . pu» 
qaW.resuent die fait fendre la qneue, qnand en la frappe 
avec «ne auve de fer , «a plufât arec an aaaîilet. 

Four fixer les po up é e » de la première manière, au ae sert 
émue vis à tète fichée an milieu du tenoa de la poupée, ou 
die est retenue par un écran; cette via paaae de plus dans un 
trou pratiqué an centre d'âne seaaene; quand la seaadle est 
placée en travers de U nuirtaise de rétabli, die far— arrêt; 
mats quand on vent retirer ane des poupées sans être obligé 
dVfter la vis, on tonrne la seaaene de aaanière i ce qu'elle st 
trouve panllêleasent avec la mortaise, et on retire l'une avec 
I antre , parée que la largeur de la rmiflle est proportionnée 
à celle de l'entaille de rétabli : on conçoit aisément qu'entre 
la queue de la ponpée et la semelle il doit rester on certain 
ride, car antrement la vis ne ponrrait tenir la poupée dans 
l'état immobile qui est nécessaire ; par conséqaent la queue, 
loin d'excéder répaissenr de rétabli , doit laisser nn jour de 
plusieurs mflliaiètres (i). 

A f extrémité supérieure de chaque ponpée est placée une 
pointe darier bien trempé ; Tune de ces pointes, celle qui est 
placée à la gauche de l'ouvrier, doit être immobile, tandis 
que la pointe qui se trouve à h droite peut être avancée et 
reculée à volonté ; à cet effet , die est soudée an bout d'une 
forte vis de fer, taraudée dans toute l'épaisseur de la poupée j 
cette vis, qui excède de 37 à 54 millimètres ( 1 à 2 ponces) 
environ la largeur du bois, est mue au besoin par une def dé 
fer introduite dans un anneau ménagé au bout de la vis op- 
posé à la pointe. 

On ne saurait mettre trop de régularité dans le rapport des 
pointes entre elles, et ce rapport doit être observé avec tant 
de soin , que si , en approchant les deux poupées Tune de 
l'autre , les deux pointes ne se rencontraient pas parfaitement, 
il serait impossible de tourner suivant un diamètre déterminé. 
( La fig. 73 représente deux poupées construites d'après ce 
procédé.) 

On se sert avec avantage de pointes mobiles , c'est-à-dire, 
de pointes en acier qu'on peut adapter aux grosses vis du 
tour , soit en les y vissant, soit en les enclavant à tenon carré. 

(1) On trouvera dans le troiiiènse voles* de cet aam-age, ptge 9M, ane manier* 
de fixer lut pourra sor l'&ahll qui irfwiit les avantagea des djfo* autres méthodes, 
«« que bous recommandoat parti amèrement k w» lecteur». 
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La facilité qu'on a de les changer au besoin et de les affûter 
sans peine n'est pas à dédaigner. {PL hfig. 1. ) 

Au lieu déplacer les pointes au centre des poupées, on est 
assez dans l'usage de les rapprocher sur le devant. Cette mé- 
thode obvie à beaucoup d'inconvénients, mais elle ne peut 
être adoptée que pour les tours uniquement destinés à tourner 
avec les poupées à pointes; encore, elle est fort incommode 
lorsqu'on veut employer la poupée à lunette, dont il sera parlé 
au chapitre suivant. 

Un écrou mal taraudé dans le principe, du bois employé 
trop vert, un long usage et plusieurs autres circonstances, font 
qu'après un certain temps, la vis de la poupée de droite bal- 
lotte dans son écrou, et n'a plus l'immobilité requise : c'est 
un mal auquel on ne saurait trop se hâter de remédier. Parmi 
tous les moyens mis en usage en pareil cas , je désignerai le 
suivant , comme devant être préféré aux autres : on perce la 
poupée bien carrément des deux côtés, non pas en totalité, 
mais jusqu'à ce qu'il ne reste au milieu que 27 ou 34 milli- 
mètres ( 1 a ou 1 5 lignes ) de l'ancien filet ; le trou doit être 
mit de manière à ce que l'écrou se trouve parfaitement au 
centre ; ensuite on fait fondre ensemble de l'étain et du zinc ; 
ce dernier métal ne doit entrer dans le mélange que pour un 
cinquième ; on place la vis de manière à ce qu'elle soit bien 
droite, et on remplit ensuite les deux trous jusqu'à fleur de 
bois, ayant bien soin que le métal ne soit pas trop chaud. 
Quelques tourneurs passent, dans l'écrou qui est usé, une 
peau d'anguille encore fraîche , et introduisent ensuite la vis ; 
d'autres , au lieu de peau d'anguille , se servent d'un morceau 
de cuir; mais ces méthodes ne peuvent réparer le mal que 
momentanément. 

Il serait un moyen plus simple d'obvier à tous les incon- 
vénients de ce genre, ce serait d'établir au-dessus de la pou- 
pée une vis de pression en bois; alors on serait assuré que 
la pointe ne varierait jamais; cette méthode est adoptée par 
.plusieurs bons tourneurs de Paris dont j'ai visité les ateliers. 

On se sert communément, pour faire les poupées, de l'orme 
ou du noyer ; cependant on peut aussi employer avantageu- 
sement presque tous les bois durs , à l'exception du chêne ; 
mais dans tous les cas, on doit tirer les poupées d'un bois 
fendu , et non d'un rondin. 

3. De V Arc. — L'arc, qui, dans tous \w\ovxx% 3taBA\»ut« ? 
a remplacé là. perche, dont je parlerai. bientôt > %fc *»x ^fr ^&- x 
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férentes manières, et avec des matières différentes. Chez les 
uns, il est fait avec un morceau de cœur de noyer ou de 
frêne, fendu, long d'environ 2 mètres (6 pieds), et dont la 
largeur et l'épaisseur diminuent insensiblement environ d'un I 
quart, à partir du centre jusqu'aux deux extrémités; chez ' 
d'autres , il est composé de différentes lames , aussi de noyer, 
ou même de sapin ; mais quelquefois aussi on le fait avec 
des lames d'acier très-minces, et trempées très-doux : ces la- 
mes, dont la principale ne doit pas avoir plus d'un mètre 3o 
centim. (4 pieds) de longueur , sont disposées de manière à ce 
que la seconde, c'est-à-dire celle qui est placée en-dessous , soit 
plus courte cjue celle qui est par-dessus , et ainsi de suite. 

Pour soutenir cet arc, on place au milieu de l'établi, ou 
plutôt vers les deux bouts, deux piliers, qu'on enclave soli- 
dement avec des tenons et des mortaises, et auxquels on 
donne au moins 1 mètre 3o centim. (4 pieds) d'élévation ; au 
haut de ces piliers, on adapte, aussi à tenons et à mortaises, 
deux potences qui servent à supporter une traverse de bois 
solide, de 54 millimètres (2 pouces) environ d'équarrissage. 
C'est à cette traverse qu'est suspendu l'arc, au moyen d'une 
boîte en cuivre ou en bois. 

Celte manière de fixer l'arc présente plusieurs inconvé- 
nients ; elle offusque le jour dans un atelier, et embarrasse 
considérablement l'établi. Il existe un moyen bien plus sim- 
ple pour arriver au même résultat : c'est de faire faire une 
barre de fer dont une des extrémités te termine par un tire- 
fond et se visse dans le plafond; l'autre bout présente une 
ouverture carrée dans laquelle l'arc est assujèti au moyen de 
petites cales en bois. 

Pour que l'arc fasse ressort, on le tend avec une corde d'une 
certaine force , afin qu'on ne soit pas obligé de la renouveler 
continuellement. Sur cette corde est placée une petite poulie 
en bois dur, dont, la gorge doit être assez large et assez pro- 
fonde pour que la corde y puisse tenir aisément , et que la 
poulie elle-même puisse rouler facilement sur là corde : à cette 
poulie est solidement adapté un crochet en fer, qui sert à* 
attacher la corde qui correspond à la pédale. ( Voyez PL I, 

fi9- 74) 

4. De la Perche. — La perche, dont on ne se sert plus 
guère , si ce n'est pour les gros ouvrages, peut avoir de 2 mè- 
tres à 2 mètres 60 centim. (6 à 8 pieds) de longueur; elle est 
lommunéinent de frêne, ou bien, mieux encore, d'érable. 
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Destinée à faire ressort, elle doit naturellement être plus grosse 
et plus forte à la tête qu'à la pointe. Pour lui donner plus d'é- 
lasticité, on l'aplatit d'un bout à l'autre en-dessous, en sui- 
vant toujours une progression telle, qu'elle soit plus mince à 
l'extrémité où doit être attachée la corde qui communique à 
la pédale ; cependant, quand la perche n'est pas trop grosse, 
on peut s'en servir sans l'aplatir; on la fixe par le gros bout 
au plancher de l'atelier , au moyen d'un boulon à vis , ou de 
toute autre manière. Vers la moitié de sa longueur, la perche- 
' porte sur une traverse de bois rond , qui doit avoir 1 mètre à 
1 mètre 10 centim. ( 36 à 4<> pouces, ) de longueur, et qui est 
soutenue à ses deux bouts par deux crochets de fer, ou bien 
par deux petits montants en bois, de 33 centimètres (1 pied) 
de longueur, solidement fixés au plancher. H faut que tout 
soit calculé de manière à ce que la corde, dans les différentes 
directions qu'on lui donne , ne soit pas usée en frottant con- 
tre l'établi. Est-ce parce qu'ils tiennent à leurs anciennes ha- 
bitudes ? Je n'en sais rien , mais d'excellents tourneurs, et no- 
tamment M. Chasseret et bien d'autres, qui font des ouvrages 
très-délicats, ne se servent que de la perche, tant pour le 
tour à pointes, que pour le tour en l'air. (Voyez PL l,fig. 5o.) 

5. Du Support. — Pour tourner, il faut un point d'appui 
ou un support. Les tourneurs se servent communément d'une 
barre de chêne ou de hêtre, large de i34 à 162 millimètres 
(5 à 6 pouces), et épaisse de 1 4 millimètres (6 lignes) au moins» 
adaptée aux poupées, au moyen d'une entaille assez profonde 
pour que cette barre puisse couler facilement; afin de la fixer 
solidement , on perce , dans toute l'épaisseur de chaque pou- 
pée , une mortaise carrée, et on y introduit un liteau de même 
forme, entrant très-juste; au bout de ce liteau, on établit, 
à tenons et à mortaises, un montant, au centre duquel est 
une entaille de 54 millimètres ( % pouces) de profondeur, et 
de largeur suffisante pour contenir aisément la barre; mais 
comme cette barre serait vacillante , on la fixe au moyen d'une 
vis de pression à tête d'olive plate , pratiquée dans la partie 
antérieure du montant. On tient également les liteaux au de- 
gré nécessaire d'écartement., avec une vis placée dans les 
poupées , de manière à ce qu'elle porte juste au centre de la 
mortaise. 

Ces liteaux faits en fer seraient plus solides. Indépen- 
damment de la barre d'appui, ou peut se set\vc ,^wx \^\»v»x 
à pointes, du support, dont je pariétal eu ^onan»oX ^ ^** r 
Tourneur, tome 1 \ *1 
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cription du tour en l'air. [Voyez un tour à pointes tout monti, 
Pl.hfig.5o.) 

6. De la Marche ou Pédale. — Cette partie du tour n'est 
pas la même dans tous les ateliers ; aussi me contenterai-je de 
donner ici la forme de celles qui sont le plus généralement en 
usage. ( Voyez , PL I, fia. 2 , la forme de ces marches ou pé- 
dales. ) 

CHAPITRE IL 

DES POUPÉES A LUNETTES ET DES POUPÉES- 
SUPPORTS. 

On a mal-à-propos confondu jusqu'ici , sous le nom géné- 
rique de poupées à lunettes, deux appareils qui ont à la vé- 
rité pour but commun de soutenir sur le tour certaines pièces 
que l'on veut y travailler, mais qui doivent être essentielle- 
ment distingués l'un de l'autre par la différence des applica- 
tions qu'on en peut faire. Dans un ouvrage de la nature du 
nôtre, ou doit éviter tout ce qui pourrait prêter à uu mal- 
entendu ; commençons donc par expliquer ce qu'on doit en* 
tendre par poupées à lunettes ou à supports. 

La poupée à lunettes, ou simplement la lunette, a pour objet 
de remplacer la pointe de droite du tour, et de soutenir 
par le bout une pièce que Ton a l'intention, de percer ou de 
creuser. 

La ponpée-support peut bien, dans certains cas, produire 4e 
même résultat, mais son but principal, et qu'il ne faut pas 
perdre de vue, est de soutenir sur le tour des pièces longues 
et minces, qui, sans cet appui, seraient sujettes à trembler. 
Elle ne dispense donc pas toujours de l'usage de la poupée à 
pointes de droite. 

- Ainsi, la lunette ne s'emploie jamais que sur le bout de la 
pièce, tandis que la poupée-support peut être appliquée en 
tel endroit que l'on veut sur toute la longueur d'un objet, ce 
qui permet d'en étayer successivement les différentes parties, 
à mesure qu'elles ont à lutter contre l'effort des outils em- 
ployés pour la division de la matière. 

Maintenant que nous avons fait la distinction des deux ap- 
pareils, nous allons entrer dans quelques détails particuliers 
sur les différentes manières de les construire et d'en faire 
jiM^e. 
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SECTION F». 

DBS POUPÉES ▲ LUNETTES. 

La poupée à lunettes, Planche III, figure 3, se compose de 
deux parties principales : 

i° La poupée proprement dite; elle est construite à peu 
près comme les autres poupées du tour, et elle se fixe sur 
l'établi par les mêmes moyens , seulement elle est beaucoup 
moins épaisse et moins haute que les poupées à pointes, afin 
que la lunette qui occupe la partie supérieure de la poupée 
puisse recevoir librement le bout de la pièce à soutenir. Cette 
poupée est en outre percée d'un trou circulaire destiné à don- 
ner passage^ à un boulon qui réunit la poupée à la lunette, 
dont nous allons maintenant nous occuper. 

a° On appelle lunette une planchette de bois ou de métal 
où l'on a pratiqué un trou circulaire et de forme conique peu 
allongée. On fait entrer le bout de la pièce à soutenir dans 
la partie la plus évasée de cette cavité, dont la forme conique 
la rend propre à recevoir des objets de différents diamètres, 
qui restent ainsi parfaitement centrés et continuent à tourner 
rond sans le secours de la. pointe. Le boulon dont nous avons 
parlé tout-à-l'heure, et qui sert à fixer ensemble la poupée et 
la lunette, passe dans une rainure pratiquée à cette dernière, 
ce qui permet de l'élever ou de la baisser jusqu'à ce que le 
centre du trou conique se trouve exactement dans le prolon- 
gement de l'axe du tour. La figure 3, Planche III, fera parfai- 
tement comprendre ces dispositions. 

Quelquefois, au lieu d'une simple planchette de bois percée 
d'un seul trou, on emploie comme lunette un plateau circu- 
laire en fer ou en cuivre, au centre duquel est pratiqué un 
trou rond, qui livre passage au boulon d'assemblage. Autour 
du plateau sont percés, sur une même ligne circulaire, dix à 
douze trous coniques dont le diamètre croit progressivement 
du premier au dernier. Lorsqu'on veut se servir de cette lu- 
nette, on la fixe sur la poupéecomme dans la figure 3, Planche 
111, et on cherche parmi les trous celui qui convient au dia- 
mètre de la pièce qu'on veut soutenir. Ou arrête ce trou, en 
serrant le boulon d'assemblage, de manière à ce que le centre 
de la lunette se trouve dans l'axe du tour. 

Il est à propos que la poupée à lunette te \won« tkxcàa 
d'une espèce de petit support sur lecjueY ou «o^MfcYfcTofe^* 
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ou l'outil qui doit servir à percer les objets, et comme les mè- 
ches sont de diamètre et de grosseur différents , ce support, 
qui est à coulisse dans la poupée, est taillé obliquement, de 
manière à pouvoir maintenir l'outil juste au centre de la pièce 
à percer. La figure 3, Planche III, indique assez la construc- 
tion et l'usage de ce support. 

Quelques tourneurs préfèrent les lunettes en fer, d'autres 
celles en cuivre ; chacun a de bonnes raisons pour appuyer 
son système. Ce qu'il y a de certain, c'est que les lunettes en 
cuivre sont sujettes à se détériorer plus promptement ; elles 
ont en outre le défaut d'imprimer sur le bois et sur l'ivoire 
un cercle de couleur brune qu'il est très-difficile de faire dis- 
paraître. Nous préférons donc, pour notre compte, les lunettes 
en fer ou en fonte de fer. 

Lorsqu'on recherche l'économie ou qu'on a rarement oc- 
casion d'employer les lunettes , on peut facilement les faire 
soi-même, à mesure qu'on en a besoin. On prend à cet effet 
une petite planchette de bois dur, cormier, alisier ou autre ; 
on commence par y pratiquer une rainure ou entaille de lar- 
geur suffisante pour loger le boulon qui doit unir la plan- 
chette à la poupée. Au haut de cette même planchette, et 
bien au centre, on perce avec un vilebrequin muni d'une 
mèche anglaise, un trou dont l'ouverture sera le plus petit 
diamètre de la lunette. Comme on pourrait n'avoir à sa dis- 
position qu'un tour à pointes, il est bon d'enseigner la ma- 
nière de terminer, sur ce tour, le trou de la lunette, c'est-à-dire, 
de lui donner la forme conique qui lui est nécessaire. A cet 
effet, on tourne un petit cylindre de bois qui puisse entrer un 
peu à force dans le trou qui a été percé à la planchette au moyeu 
de la mèche anglaise. On remet alors cette espèce de man- 
drin sur le tour et on s'assure si la planchette tourne bien 
droit; dans le cas contraire on la redresse, soit avec un mail- 
let, soit en la frappant à coups modérés avec le champ du 
ciseau de tour. Alors avec un grain d'orge très-effilé on évase 
le trou de la planchette et on lui donne une forme le plus 
exactement conique qu'il est possible. Lorsque ce cône pé- 
nètre jusqu'à l'autre surface de la planchette, on en est averti, 
parce qu'en ce moment elle ne se maintient plus sur le man- 
drin. On la retire alors de dessus le mandrin, et il ne reste plus 
qu'à la monter sur la poupée à lunette. On doit avoir de ce 
lunettes de différents diamètres, afin qu'elles puissent s'adajp 
ter à tous les ouvrages qui se présenteront. 
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Ces lunettes se font beaucoup plus facilement sur le tour 
en l'air, parce qu'au moyeu du mastic du tour on peut coller 
la planchette sur un mandrin, et rien ne s'oppose à ce qu'elle 
puisse être creusée à tel diamètre qu'on juge convenable. 

Il existe plusieurs autres lunettes infiniment plus parfaites. 
Nous citerons entre autres la lunette universelle de M. Pré- 
vost, à laquelle l'auteur a ajouté quelques perfectionnements, 
et la lunette dite à conducteur. Ces deux lunettes sont dé- 
crites avec de grands détails dans le troisième volume de cet 
ouvrage, pages 197 et suivantes. 

La poupée à lunette est d'une grande utilité dans beau- 
coup de circonstances, et c'est à peu près le seul moyen que 
Ton ait de percer une pièce parfaitement dans son axe. Ce- 
pendant, soit incurie, soit ignorance, la plupart des tourneurs 
ont rarement recours à ce précieux instrument ; nous leur re- 
commandons instamment de ne pas se priver de ce moyen de 
donner à leurs ouvrages une nouvelle perfection. Nous leur 
avons enseigné un moyen bien simple et très-économique de 
construire eux-mêmes leurs lunettes, et s'ils se conforment à 
nos conseils , ils seront amplement dédommagés de la peine 
qu'ils se seront donnée. 

Nous indiquerons plus tard, et à mesure que l'occasion s'en 
présentera, les circonstances qui nécessitent l'emploi de la 
lunette. Voyez notamment au Livre V le chapitre qui traite 
de la confection des manches et la manière de faire les étuis. 

SECTION II. 

DBS POUPÉES-SUPPORTS. — NOUVEL APPAREIL DB L AUTEUR 
POUR SOUTENIR SUR LE TOUR LES PIÈCES LONGUES ET 
MINCES. 

Nous avons déjà fait connaître les usages généraux de ces 
sortes de poupées, et l'on sait qu'elles sont destinées à soute- 
nir sur le tour des pièces longues et minces qui trembleraient 
si elles étaient privées de cet appui. C'est à l'aide de ces ap- 
pareils que l'on parvient à exécuter sur le tour ces pièces 
longues et minces dont la délicatesse excite toujours l'étonné- 
ment et l'admiration. 

Cependant, il faut le dire , la poupée à collets ou à coussi- 
nets est encore bien loin de remplir ce but d'une manière sa- 
tisfaisante. Quel que soit le système de %* qnn&y&k&&'&> % <^» 
présente plusieurs inconvénients croie* \ $&ot&. ^» ^ woS 
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beaucoup de place sur un établi, et entrave ainsi la marche 
du support, lorsqu'il est nécessaire de le changer de place \ 
sa résistance n'a pas lieu directement en opposition à 1 effort 
de l'outil, qui divise la matière ; il faut souvent changer l'ou- 
verture des coussinets, ou les coussinets eux-mêmes , suivant 
le diamètre de l'objet qu'il s'agit de soutenir; la poupée elle* 
même doit souvent être changée de place, puisque son point 
d'appui n'a lieu que sur une seule portion de l'objet; et si cet 
objet avait besoin d'être soutenu sur plusieurs points à la fois, 
on serait forcé d'augmenter le nombre des poupées à collets, 
et d'encombrer ainsi tout l'établi. 

Ces réflexions sont communes à toutes les poupées à collets 
et aux autres appareils qui , tendant au même but, ont avec 
elles plus ou moins de rapport. Mais comme d'autres incon- 
vénients sont particuliers à chacun de ces appareils*, nous 
le*, passerons successivement en revue, parce que notre mé- 
thode, lorsque nous proposons quelque idée nouvelle, est 
toujours de faire connaître ce qui a été fait jusqu'alors, a6n 
que les lecteurs puissent se faire une opinion par eux-mêmes, 
en comparant les procédés anciens avec les nouveaux. 

Nous sommes loin cependant de proscrire entièrement les 
poupées à collets et à coussinets ; nous reconnaissons au con- 
traire leur utilité ; mais leur usage doit être circonscrit dans 
un petit nombre de cas où elles sont véritablement indispen- 
sables, par exemple, lorsqu'on a à soutenir une pièce longue 
à laquelle il est nécessaire d'imprimer sur le tour un mouve- 
ment de va et vient, pour y tarauder avec le peigne une vis, 
un écrou ou une torse. 

Dans ces circonstances , on emploie avep beaucoup d'avan- 
tage la poupée k coussinets représentée Planche 111, figure 13. 
Elle peut être construite entièrement en bois, y compris 
même les coussinets. Comme on est obligé d'en avoir un 
grand nombre de paires, suivant le diamètre des objets aux- 
quels ils sont destinés, il deviendrait fort coûteux de les con- 
struire en métal. Les coussinets sont fixés et maintenus en 
place à l'aide des vis de pression que l'on remarque sur la 
figure. 

On a imaginé une nouvelle lunette qui est assez ingénieuse, 
et qui produit à peu près le même effet que la machine sur 
laquelle les horlogers placent et maintiennent des mouve- 
ments de montre de toute grandeur. Cette lunette, comme on 
h voit [Pi Ml, fi$ % 23), est comJKMée d'une plaque de cuivre pu 
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de fer bien arrondie, dont la cîfcdnférëucé est proportionnée 
à la hauteur des poiates, et vers l'extrémité 4e laquelle on * 
pratiqué trois entailles d'égale longueur et d'égale largeur \ 
de trois réglettes de fer, et de six clous ou vis à tête , taraudés 
par le bout, et recevant des écrous au moyen desquels on fixe 
au point nécessaire les réglettes, qui forment triangle dans 
toutes les positions ou l'on peut les mettre. L'inspection de la 
figure suffit seule pour faire comprendre quelle est la struc- 
ture de la lunette et quel est le jeu des réglettes : on voie 
qu'en approchant ou en reculant les réglettes, on forme un 
triangle plus ou motus grand, et que, par conséquent, on peu! 
y placer des pièces de toute grosseur. Peur que le frottement 
soit plus doux , il est bon d'arrondir la face intérieure de 
chaque réglette. 

Trois autres appareils, pour soutenir les objets sur le tour, 
sont indiqués dans l'ouvrage de Bergeron; nous allons les 
examiner succinctement. 

La poupée à collets et à vis de rappel. Voici le but que s'est 
proposé l'auteur : construire une poupée dont les deux cous* 
sinets se rapprochent ou s'éloignent d'une quantité toujours 
égale , en sorte que l'ouverture formée par une échancruré 
ménagée à chacun des deux coussinets, se maintienne tou- 
jours au centre du tour; saisir avec les mêmes coussinets le 
plus grand nombre de diamètres possible. Pour y parvenir, 
une râiuure creusée dans la poupée reçoit les coussinets ou * 
collets, glissant l'un sur l'autre; une vis en bois, qui traversé 
le chapeau taraudé de la poupée, et deux pièces, l'une tarau- 
dée, l'autre lisse, faisant partie de chacun des collets, est des- 
tinée à former rappel et à maintenir les collets dans une po* 
sition toujours proportionnellement égale. 

Les deux collets sont échancrés d'une entaillé angulaire, 
et présentent toujours un trou carré , à quelque point qu'on 
les fixe. 

Après avoir étudié attentivement cette poupée, nous don* 
tons fort quelle puisse remplir le but qu'on s'était proposé ; 
et ce doute est partagé par toutes les personnes qui ont lu 
Bergeron, et à qui nous en avons parlé. Nous avons cependant 
représenté cette poupée Planche II, figure 30. 

Mais en supposant cette théorie parfaitement exacte, la 
confection de la poupée à, vis de rappel est à la ibis si compli- 
quée et si difficile, que peu de personnes se décideront %A' «*v- 
treprendre. £n effet, si, après s élu «Xotmâ W^<*>^ ^^ 
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et après avoir passé beaucoup de temps, on est parvenu à 
donner à cette poupée toute la justesse qui lui est nécessaire» 
elle se trouvera promptement détériorée; les coussinets, en 
se faussant, cesseront de glisser librement dans leurs rai» 
nures ; la vis elle-même gonflera dans les écrous ou se gau- 
chira, et la poupée sera tout-à-fait hors de service. 

D'un autre côté, la vis de rappel sera toujours un obstacle 
à ce que la poupée fonctionne régulièrement ; car si on la 
place dans la direction du centre des coussinets, elle obstruera 
l'ouverture réservée au milieu de ces coussinets; si au con- 
traire elle est placée sur le côté, les collets seront attirés ir- 
régulièrement d'un seul côté, et ils éprouveront une grande 
résistance dans leurs rainures. 

On trouve encore dans Bergeron la description d'un autre 
appareil, qui consiste en une espèce de potence, à laquelle 
est attachée une corde qui se termine par une boucle. On fait 
passer dans cette boucle l'objet à soutenir, et la corde est 
tendue au point convenable , au moyen d'une cheville ana- 
logue à celles des violons. Cet appareil est encore plus dé- 
fectueux que tous les autres, en ce que la pièce étant soute- 
tenue et attirée de bas en haut, il en résulte une tendance à 
remonter, qui vient encore en aide à l'effort de l'outil, lequel . 
a toujours lieu dans le même sens. 

Enfin, Bergeron indique une poupée fendue et à cales mo- 
. biles, destinée aussi à empêcher les pièces longues et minces 
de ballotter sur le tour. Cette poupée est évidée dans sa par- 
tie supérieure par une mortaise à jour, qui en forme une 
espèce de mâchoire d'étau. Les deux mâchoires de cet étau se 
rapprochent au moyen d'une vis qui les traverse, et assujétis- 
sent une cale de bois, dans laquelle est pratiquée une échan- 
crure demi-circulaire, ou même angulaire, proportionnée an 
diamètre de l'objet à maintenir. Ce système est extrêmement 
simple, et il se rapproche beaucoup de la perfection , puis- 
qu'on peut, par son moyen, eu donnant à la cale une direc- 
tion convenable , opposer une résistance suffisante au plus 
grand effort de l'outil. Cependant il laisse encore beaucoup à 
désirer. Comme toutes les autres poupées destinées au même 
usage, il occupe une place considérable sur l'établi, puisqu'il 
faut avoir autant de ces appareils que l'on a besoin de points 
d'appui. 

Il s'agissait donc de trouver un appareil simple, peucoû- 
feirx, facile & construire, et qui rèsoAùt en. wte*\* c^afarçU 
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problème : i° d'opposer la résistance en sens directement con- 
traire à l'effort de l'outil ; a* de pouvoir être changé de placé 
sa us géuer la marche du support; 3° de soutenir tous les ob- 
jets de quelque diamètre qu'ils soient; 4° enfin, de multiplier 
indéfiniment et de changer de place à volonté les points d'ap- 
pui, sans occasioner aucun embarras sur l'établi. 

Voici ce que nous proposons à nos lecteurs pour remplir 
toutes ces conditions. 

Les figures 3, 4, 5, 6, 7, Planche VIII , représentent notre 
appareil ; il est entièrement construit en bois , et il suffira 
a un très-petit nombre d'outils pour le confectionner. 

L'appareil se compose de trois parties principales : le châs- 
sis , figure 3; les coulisses et leurs coussinets, figures 4, 5 et 
6 ; les contre-forts ou pièces buttantes, figure 7. 

Nous allons d'abord enseigner la manière de construire 
les différentes pièces qui composent la machine ; nous indi- 
querons ensuite son usage. 

Le châssis, figure 3, se compose de six pièces, deux patina 
aa t deux montants 66, et deux traverses ce, assemblées à te* 
nons et à mortaises. 

Tontes ces pièces seront parfaitement dressées à la var- 
lope; on les fera en bois de chêne, et on leur donnera 3 centim. 
(i pouce) carrés, à l'exception des patins aa, qui seront tenus 
un peu plus larges, afin de donner plus d'assiette à tout l'appa- - 
reil. Le châssis aura environ 35 centim. (i pied î pouce) de hau- 
teur, y compris les patins, et 5 o centim. ( i pied 6 pouc.) de ion. 
gueur totale. Quanta la manière de rassembler, l'inspection da 
la figure 3 suffira seule pour en donner une idée. Lorsque le 
châssis sera terminé et assemblé, mais avant de cheviller les tra- 
verses, on percera à l'extrémité supérieure des montants et 
aux; points ii % deux trous cylindriques de îa centim. (4 pouc* 
5 lignes) de diamètre, destinés à loger les tourillons//, figure 
4, des coulisseaux. 

Si l'établi du tour se trouvait adossé à une muraille, on 
pourrait se dispenser de construire le châssis; il suffirait alors 
de fixer dans le mur deux pièces de bois analogues aux mon- 
tants 66, et dans lesquelles seraient percés les trous ii. 

Pour faire les coulisseaux, figure 4 , on dressera à la var- 
lope deux morceaux de hêtre ou de chêne, de 5o centimètres 
( i pied 6 pouc.) de longueur, sur 20 à a5 millim. (g à ia \\^ùrs\ 
d'épaisseur et de largeur. On pousse** sut àxa&vKi ^wa-, fcaa» 
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toute sa longueur , une rainure avec un bouvet d'assemblage 
approprié à l'épaisseur du bois. 

On dressera également un autre morceau de hêtre de la 
même longueur et épaisseur, et qui sera destiné à faire les 
coussinets pleins gg , figures 4 et 5 , qui réunissent les deux 
coulisseaux , et les coussinets mobiles représentés figure 6. 
On y fera sur les deux côtés une languette avec le bouvet 
d'assemblage assorti à celui qui aura servi à faire les cou- 
lisseaux. 

Ou sciera d'abord deux coussinets pleins, de 6centim.(2pouc. 
3 lign.) environ de longueur, qui serviront à réunir les deux cou- 
lisseaux , comme on le voit dans la figure 4 , et dans la figure 
5 qui représente les coulisseaux vus en bout. On collera ces 
deux coussinets pleins avec de la colle-forte , en les faisant 
excéder de 3 centimètres (i pouce) l'extrémité des coulisseaux, 
afin de pouvoir y faire les tourillons ou pivots//, figure. 4. 

Ainsi assemblés, les coulisseaux présenteront une coulisse 
tout-à-fait semblable à celle d'une filière à tarauder les mé- 
taux. 

Il faudra ensuite enlever sur une des faces de la coulisse, 
au point e, figure 4, la joue des deux coulisseaux, afin de 
pouvoir introduire dans cette coulisse les coussinets repré- 
sentés figure 6. 

Pour faire ces coussinets mobiles, on coupera autant de 
longueurs que l'on aura besoin de coussinets, dans le morceau 
de hêtre que l'on a préparé à deux languettes pour cet effet. 
Et si ces coussinets ne glissaient pas assez librement dans la 
coulisse, on leur donnera un peu de jeu , en diminuant un 
peu les languettes avec un guillaume. 

Enfin, ou percera dans les coussinets le trou indiqué figure 
6 , et destiné à recevoir le tourillon h de la pièce buttante, 
figure 7, qui y sera ajusté à frottement assez doux. 

L'inspection seule de la figure 7 suffira pour donner une 

idée de la manière de construire cette pièce buttante; elle se 

compose de deux parties, dont l'une, m, /, rentre à volonté 

dans la tige n, où elle est maintenue par la vis de pression />. 

' Cette vis de pression permet de régler la longueur totale de 

L la pièce buttante, de manière à ce qu'elle vienne s'appliquer 

t Contre l'objet qu'il s'agit de soutenir sur le tour. La forme 

F angulaire de la partie / lui permet d'embrasser cet objet par 

|* deux points de contact, quel que soit son diamètre. Cette 

partie angulaire pourra, même être çajrai&eii^a»^<i\Hc «ta*» 

efr Je frottement. 
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Deux mots suffiront maintenant pour faire comprendre le 
jeu de cet appareil. 

Pour le monter, les patins a a seront adaptés et chevillés 
avec les montants 66 ; on assujétira ces patins sur l'établi du 
tour, au moyen de fortes vis à bois. On montera alors les 
tourillons ff des coulisseauz dans les trous ii; on pourra 
même assujétir ces tourillons avec des écrous de bois. On 
engagera dans la coulisse un ou plusieurs coussinets ; chacun 
de ces coussinets recevra une pièce buttante, dont on réglera 
la longueur de manière à ce qu'elle s'appuie par l'angle /, fi- 
gure 6, sur l'objet à soutenir. U sera très-facile d'augmenter 
à volonté le nombre des points d'appui, en ajoutant plusieurs 
coussinets; et la mobilité de ces coussinets dans la coulisse 
permettra de changer à volonté ces points, d'appui, sans nuire 
en aucune manière à la marche du support. 

CHAPITRE III. 

DES OUTILS DONT ON SE SERT POUR TOURNER. 

Le nombre des outils strictement nécessaires pour tourner 
sur le tour à pointes est très- restreint , et on pourrait dire, 
à la rigueur, que la gouge et le ciseau suffisent pour exécuter 
tous les ouvrages qui peuvent se présenter. Ce sont en effet les 
seuls outils qui, à proprement parler, coupent le bois ; mais, 
comme ils sont très-difficiles à manier, on a inventé, pour 
faciliter le travail et pour certaines circonstances particu- 
lières , une inimité d'autres outils de toutes formes, qui peu- 
vent tous être compris sous la dénomination générale d'outils 
à gratter. Sans proscrire entièrement l'usage de cette dernière 
espèce d'outils, nous dirons dès à présent qu'ils ne doivent 
être employés qu'avec une grande réserve, et seulement dans 
les cas où l'on ne peut s'en dispenser. Leur usage favorise 
singulièrement la paresse des commençants, et il arrête dès 
l'origine les progrès qu'ils pourraient faire dans l'art du tour. 
Car il ne faut jamais perdre de vue que pour bien tourner , 
on ne doit pas se contenter de gratter le bois avec plus ou 
moins d'adresse et de précision, il faut encore savoir le cou- 
per avec la plus grande netteté, et l'on n'y parvient jamais 
u a l'aide du ciseau et de la gouge. Le grattage a pour effet 
le relever le fil du bois et de produire des surfaces rugueu- 
ses , incapables de recevoir le poli et le ^enta, %ax&\% o^vk-Nr, 
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bois bien coupé sort de dessous l'outil en quelque sorte poli, 
et indique au premier coup-d'ccil l'habileté d'une main exer- 
cée. Quelle que soit donc la difficulté que présente l'emploi 
delà gouge et du ciseau, il faut s'étudier dès les commence- 
ments à la surmonter, sous peine de demeurer toute sa vie 
un tourneur médiocre. Ce principe neus paraît d'une telle 
importance, que nous y reviendrons souvent, au risque même 
de nous répéter, car avant tout nous avons à cœur les véri- 
tables progrès de nos lecteurs ; et ce serait les tromper que de 
leur promettre de les conduire à la perfection , sans les avoir 
fait passer par toutes les difficultés de l'apprentissage. Une 
méthode sûre, lentement progressive, et reposant sur des 
principes bien arrêtés, voilà ce que nous nous efforcerons 
toujours de leur enseigner (i). 

Nous allons maintenant passer rapidement en revue les di- 
vers outils les plus usités pour tourner, et nous indiquerons 
sommairement les qualités qu'ils doivent avoir et les usages 
auxquels ils sont le mieux appropriés. Bien que nous ne de- 
vions nous occuper que plus tard du tour en 1 air , nous avons 
cru devoir comprendre dans la nomenclature générale des 
outils ceux qui sont plus particulièrement usités pour cette 
espèce de tour, afin de terminer dès à présent tout ce qui 
se rattache aux outils de tour en général. Nous n'aurons donc 
plus à y revenir. U suffira, pour éviter toute confusion , de 
décrire dans deux sections séparées les outils appropriés à 
chaque espèce de tour. 

SECTION I». 

DES OUTILS POUR LE TOUR A POINTES. 

!• La gouge ( PL l 9 fig. 7 ) est le premier et le plus im- 
portant de tous les outils du tourneur , car son usage ne se 
borne pas, ainsi qu'on le croit généralement , à ébaucher et 
à dégrossir le bois ; elle sert encore à creuser et à terminer 
toute espèce de gorges , de moulures et de dégagements ; on 
l'emploie aussi , comme nous l'enseignerons plus loin, à cou- 

rr nettement le bout d'un objet, et quelquefois à creuser sur 
tour en l'air. En un mot, il n'est presque pas d'ouvrages 
auxquels la gouge ne soit propre. Cette multiplicité d'usages 
exige que cet outil soit de la meilleure qualité. On choisira 

fO Vojom BOtamaent lo» Glapittes XL , XLI et "ELU ta vike^Wm*. 
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clone la gouge en acier fonda ; sa cannelure devra être creu- 
sée dans une juste proportion ; elle sera évidée et dressée de 
manière que le biseau qui se trouve en-dessous donne au 
tranchant la forme régulière d'un demi-cercle. Il est essentiel 
d'être pourvu d'un assez bon nombre de gouges de grosseurs 
différentes ; il faut de plus en avoir plusieurs du même dia- 
mètre, mais différemment affûtées; les unes auront le biseau 
plus court , ce sont celles qui serviront à ébaucher ; les autres 
l'auront plus effilé , et elles seront employées à creuser des 
gorges, des cannelures, et à terminer toutes les parties ren- 
trantes. On trouve dans le commerce des gouges de tourneur 
depuis 5 jusqu'à 3oet 35millirn. (i 1/2 jusqu'à i3 et 16 ligues); 
les meilleures sont de fabrique anglaise et portent le nom de 
Sorby. Celles qu'on appelle gouges renforcées sont de beau- 
coup préférables aux autres. 

2 Le ciseau ou plane (PI, V % t jig. 8) ne le cède en rien à 
la gouge pour l'utilité ; il sert à effacer les sillons laissés par 
cette dernière , à terminer les contours des ouvrages et à les 
vendre parfaitement unis. Le tranchant de cet outil se forme 
par la rencontre de deux biseaux que Ton devra toujours te- 
nir un peu allongés , afin qu'il coupe plus finement , et aussi 
pour ne pas être obligé de recourir trop souvent à la meule. 
Ce dernier motif doit encore engager le tourneur à se procu- 
rer un certain nombre de ciseaux de toutes largeurs, depuis 
$0 centimètres { 18 pouces) jusqu'à 7 ou. 8 millimètres (3 ou 
4 lignes). On sait que le ciseau doit toujours être présenté* 
obliquement par rapport au bois que l'on veut couper. On a 
Smaginé , pour faciliter cette manœuvre , de rendre le tran- 
chant du ciseau oblique , et cette ingénieuse disposition dimi- 
nue de beaucoup les difficultés que présente l'emploi du ci- 
seau. Cependant la plupart des tourneurs conservent encore 
l'habitude d'affûter leurs ciseaux carrément. Nous aurons oc- 
casion de revenir plus tard sur ce noint important; bornons- 
nous, pour le moment, à dire que le ciseau oblique est infini- 
ment plus commode que le ciseau droit, et qu'entre les deux 
systèmes le choix ne peut être douteux. 

Occupons-nous maintenant des outils de la deuxième es- 
pèce, c'est-à-dire de ceux qui ne font que gratter le bois. 

3° Le ciseau à un biseau est surtout employé à tourner les 
bois durs et l'ivoire , et il les racle plutôt cçofW tve \es c«\s^- 
Malgré cet inconvénient, son usage est ceYetxdikXvX Vu^^* 
sable dans certaines occasions , surtout \ors<\tf "»»> «to^ ^° 

Tourneur, tome I. ^ j 
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c'tre tourné parfaitement rond, comme par exemple la gorg< 
d'un étui. Le biseau de cet outil doit être très-court; il formi 
avec la planche (i) un angle d'environ 3o°. On ne saurait ap 
porter trop de soin à le tenir toujours parfaitement coupant 
cette recommandation s'applique du reste à tous les autre 
outils à gratter, qui doivent racheter le peu de vivacitéjde leui 
tranchant par un affûtage irréprochable. Enfin, le ciseau i 
un biseau doit être fort épais , si l'on veut éviter que la résis 
tance du bois ne lui occasionne un mouvement de tremble- 
ment qui se traduit sur l'ouvrage par une infinité de petitei 
cannelures, aussi désagréables à l'œil que nuisibles au poli. 
Cet outil est représenté PL l,fig. 9. On doit en avoir d< 
plusieurs largeurs. Les plus petits sont destinés à former de 
petis carrés dans des parties très-étroites. 

4° Le bec-d'âne ou, bédane est un outil fort connu et très- 
Utile au tourneur. Comme il est destiné à supporter de grand 
efforts, le taillant est ordinairement pris sur le champ de l'on- 
. til.Les plus petits becs-d'âne, que Ton appelle aussi tronquoirs, 
servent à séparer sur le tour nn morceau de bois par une en- 
taille étroite et profonde qui n'occasionne aucune perte de ma- 
tière. Pour éviter les engagements qui ne manqueraient pas 
d'avoir lieu, on a l'habitude de faire les tronquoirs un peu plus 
larges vers l'extrémité du taillant, et le dos de l'outil est plus 
mince que sa planche. Quant aux becs-d'âne d'une plus grande 
dimension, ils remplacent très-avantageusement le ciseau dans 
quelques circonstances. Ils se prêtent avec beaucoup de facilité 
à arrondir les- moulures convexes, et ce sont les outils par ex- 
cellence pour tourner ces torses élégantes qui sont redevenues 
si à la mode depuis quelques années. Lorsqu'on les emploie 
de cette manière, les becs-d'âne coupent avec la même netteté 
que la gouge et le ciseau, et ils ne doivent plus alors être 
classés parmi les outils à gratter. ( Voyez les fig, 10 et II , 
PLI.) 

5* Le grain (forge est indispensable dans une infinité de 
circonstances; s'agit-il , par exemple, de dresser les bois durs 
par le bout, de couper par uu trait vif deux pièces qu'on a 
besoin de séparer, de marquer un dégagement entre deux 
moulures, on a recours à ce précieux outil. Les figures 1 2 et 
i3. Planche I, feront parfaitement comprendre sa forme; il 
coupe par la pointe et parle côté de chacun de ses biseaux. On 
doit en avoir de plusieurs largeurs et à pointes plus ou moins 

(m) Ou appelh f ^m aU fn» prfl la ftrtie plan»oppoifc au Miera. 
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allongées. Les plus petits doivent être affûtés sur le champ 
afin de présenter une plus grande résistance à la rupture. Le 
grain d'orge ne sert pas seulement à couper le bois, il est en- 
core très-employé pour les matières plus dures, telles que les 
os, l'ivoire, la corne, et même le cuivre. 

6° Le ciseau rond, appelé aussi gouge plaie, est un outil que 
nous voudrions voir proscrit de tous les ateliers. Cependant les 
commençants l'affectionnent singulièrement, à cause de la fa- 
cilité qu'ils éprouvent à le faire manœuvrer. Mais il est bien, 
loin de produire d'aussi beaux résultats que la gouge, qui, ma- 
niée avec adresse, peut toujours le remplacer avec avantage. 
Il n'est réellement indispensable que lorsqu'il s'agit de couper 
l'ivoire et les autres matières dures qui présenteraient une 
résistance capable d'ébrécher le tranchant effilé de la gouge. 
(Voyez PL I, fig. 14 et 15.) 

7° Le ciseau quart de rond n'exige pas une description par- 
ticulière, puisque, par sa forme, ses inconvénients et ses 
usages, il se rapproche entièrement de celui qui vient d'être 
décrit. Il est représenté Planche I, figures 17 et 20 ; ses prin- 
cipaux usages sont de creuser sur le tour en l'air des vases, des 
coupes, des sébiles, et en général toutes les pièces qui doivent 
être arrondies par le fond. Pour tourner les bois en planches» 
on le remplace avec beaucoup d'avantages par l'outil décrit à 
la section suivante, sous le numéro 5. 

8° Le ciseau de côté est un outil plus particulièrement em- 
ployé pour le tour en l'air; cependant, comme il sert aussi 
quelquefois 1 sur le tour à pointes, nous en parlerons dès à 
présent, et nous n'aurons plus à y revenir lorsque nous nous 
occuperons des outils spécialement affectés au tour en l'air. Le 
tranchant principal de cet outil se prend sur son côté; le 
biseau de ce côté, qui doit être parfaitement droit, est fait à la 
gauche. Le biseau qui termine l'outil forme un angle un peu 
aigu avec celui de côté, afin que quand on creuse une pièce 
qui doit être carrée dans le fond, on puisse être assuré de la 
vivacité de l'angle rentrant de cette pièce. Le ciseau de côté 
sert à agrandir et à dresser les creux, par exemple, lorsqu'on 
veut creuser l'intérieur d'une botte, le couvercle d'un étui, etc. 
On doit avoir des ciseaux de côté de toutes les dimensions, 
afin de pouvoir pénétrer dans toutes les cavités, quelles que 1 
soient leur profondeur et leur largeur. CoTsws\«.^e^v.\x\iNwv- 
table outil à gratter, on ne saurait ap^otteT Vc<yç fc» w*»-^ 
ce qu'il soit toujours parfaitement aKkté. IPUVJv?,, Y*»>«x^ v 
U,ty26.) N ' 
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9° Le ciseau à trois biseaux sert particulièrement pour ter- 
miner l'intérieur des étuis, lorsqu'ils ont été préalablement 
creusés au moyen des mèches. Il est ordinairement long et 
étroit; on comprend que le biseau de droite ne coupe pas, 
lorsque l'outil est employé à élargir un trou*, cependant ce 
biseau n'est pas inutile, puisqu'il facilite le mouvement de 
rotation de la pièce, dont le creux peut être aussi étroit que 
l'outil , sans qu'on ait à craindre de la voir s'éclater, comme 
cela pourrait avoir lieu si ce biseau de droite n'existait pas. 
Quant au biseau de gauche, il doit être toujours parfaitement 
dressé. (Pi I,/y. 19.)- 

SECTION II. 

OUTILS POUR LE TOUR EN L AIR. 

Tous les outils dont nous avons parlé dans la section pré- 
cédente sont également applicables an tour en l'air, mais il 
en existe eu outre plusieurs autres qui lui sont particuliers, et 
qne nous allons décrire, ce sont : 

i° Le bec-dânede côté : il est indispensable quand on veut 
faire une raioure sur le côté intérieur d'un objet. Son principal 
usage est aussi de détacher par dedans un cercle qu'on veut 
lever sur un morceau d'ivoire ; il doit alors être un peu long 
et un peu étroit, pour occasioner le moins possible de perte 
de matière. On doit avoir de ces becs-d'âne de plusieurs largeurs 
et de différentes longueurs dans la partie coudée. (PI. I, 

a Le bec-aâne de côté demi- rond sert au même usage que le 
précédent , seulement il fait des rainures rondes au lieu de les 
faire carrées. C'est un outil fort peu usité. 

3° Le bec-dânc à double tranchant coupe par le bout et par 
ses deux côtés. Si l'on excepte quelques circonstances rares, il 
est à peu près sans emploi, et c'est selon nous nn de ces ins- 
truments dont on s'est plu à grossir sans utilité l'outillage du 
tourneur. {Voyez PL I , fig. 22.) 

4° Le grain dorge de côté sert pour les pièces que l'on vent 
creuser de manière à ce que l'entrée soit plus étroite que le 
fond de la cavité. Il sert encore à dégager le fond d'un écrou 
de manière à ce que le peigne puisse y parvenir sans obstacle. 
(Pi \,fig. 23.) 

5° La gouge à cannelure transversale. C'est une véritable 
Çouçe plate comme celle doutaow «von* ^as\% \\&w&hv 
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précédente, n° 6, avec cette modification cependant, qu'on a 
creusé en travers de l'outil une cannelure ou dégagement cy- 
lindrique, qui donne an tranchant une vivacité et une a prêté 
extraordinaires. Ce précieux outil est peut-être le seul avec 
lequel on parvienne à bien creuser et à polir le bois en plan- 
che. Nous le recommandons pour cet usage, auquel il convient 
plus que tout autre outil. 

6° Le ciseau râcloir est un ciseau à biseau comme celui de 
la section précédente, n° 3, ou simplement un ciseau de me- 
nuisier dont on a relevé le fil au moyen d'un brunissoir, 
comme on le fait pour affûter les râcloirs. C'est encore un 
outil qui convient parfaitement pour tourner le bois en 
planche. Il enlève de fins copeaux de toute la largeur de son 
tranchant, et communique à ces sortes de bois un poli qu'il 
est difficile d'atteindre avec le ciseau à biseau ordinaire. 

7° Le crochet rond est d'une grande utilité pour creuser, 
dans l'intérieur d'une pièce, une partie arrondie prise sur 
l'épaisseur, c'est-à-dire quand on veut faire une pièce plus 
large à l'intérieur qu'à l'entrée; au moyen du dégagement 
qu'on y pratique , on peut enfoncer l'outil sans toucher aux 
côtés ni à l'entrée de la piècèM)n se sert parfois du crochet 
rond comme d'une gouge plate ; c'est pourquoi il doit couper 
parfaitement dans toutes les parties de son taillant. {PL I, 
fig. 24.) 

8° Le crochet circulaire est un outil très-commode quand 
on veut vider avec promptitude une botte ou autre pièce de 
bois tendre. Un ouvrier qui sait bien manier cet outil, ce qui 
n'est pas facile, peut en très-peu de temps faire une boîte à 
savonnette avec son couvercle : on s'en sert également pour 
les sébiles en bois vert. On fajt des crochets de différente es- 
pèce. Cet outil opposant beaucoup de résistance , on ne s'en 
sert guère qu'avec un tour à roue. {PI. I, fig. 25.) 

9° Le crochet à rhovchette sert à faire une baguette dans 
l'intérieur d'une pièce creusée; pour assurer à cet outil plus 
de stabilité sur le support, on lui donne beaucoup de largeur. 
(PU, fa. 26.) 

Nous aurions pu, à l'exemple de nos devanciers, grossir 
outre mesure la nomenclature des outils que l'on peut em- 
ployer sur le tour, mais ceux que nous avons décrits sont 
suffisants pour tous les cas qui peuvent se ^T&fcwVex^te.wcifc. 
donc entraîner nos lecteurs . dans des àè^ews** \xva&à\«* o^a» 
de leur conseiller l'acquisition d'une îii£uàx& &o\*\A* &rox x 
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peuvent très-bien se passer. Cependant, nous parlerons p 
loin de quelques outils particuliers, par exemple, de ceux c 
sont destinés à détacher des sphères les unes dans les autr 
On a. dû remarquer que nous avions omis à dessein de p: 
1er des outils dits à moulures, et auxquels l'ouvrage de B 
geron consacfe une longue description et plusieurs pis 
eues. Nous sommes intimement convaincu que ces soi 
d'outils, dont les résultats sont toujours imparfaits, sont p 
propres à gâter la main qu'à développer l'habileté des coi 
mençants ; la gouge, le ciseau et le bec-d'âne, voilà les se 
outils à l'aide desquels on doit exécuter les moulures les p 
compliquées ; on acquerra alors une dextérité manuelle 
un fini de travail auxquels on n'arriverait jamais par ti 
autre moyen. Malgré ce qui vient d'être dit, si quelques p 
sonnes désiraient employer les outils à moulures, elles tr 
veront au tome III, page 1 10 de cet ouvrage, une nouvelle i 
thode assez ingénieuse pour combiner les divers outils à ni< 
• lures en mille manières différentes. 

Qu'il nous soit permis, eu terminant, d'insister encore i 
fois pour engager les amateurs à fabriquer leurs outils e 
mêmes; nous leur en avons indiqué les moyens en trait! 
de la manière de forger. Ils devront donc se borner à acl 
ter les gouges et ciseaux, et fabriquer tous les autres ou 
en acier fondu de premier choix. 

CHAPITRE IV. 

DES MANDRINS POUR LE TOUR A POINTES. 

Ces mandrins se réduisent à trois ou quatre; on s'en s 
quand on tourne des pièces d'un bois précieux qu'on v< 
économiser, ou bien quand ces pièces mêmes exigent, par h 
forme, qu'on supprime tout le bois qui n'en fait pas partie 

Le mandrin à griffes sert à tourner sur le tour à pointes, 
cadre, une jante de roue, et en général toutes les pièces ( 
doivent former un cercle vidé. Pour faire un mandrin de ce 
espèce, on prend un morceau de bois de grosseur proportiont 
à la pièce qu'on veut appliquer dessus, et long environ de i 
millim. (4 pouces); on l'évidesur son centre, et on y forme u 
bobine propre à contenir la corde ; l'extrémité gauche du ma 
drin se termine en cône. A l'extrémité droite, on réserve u 
emlwe de 27 A H millim. (t 1 à i5 lignes) de longueur» qu' 
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coupe à angles vifs, et qui doit présenter une surface parfaite- 
ment d'équerre et bien unie ; sur cette surface, et àa3 à 27 
million. ( 10 à 1 a lignes) de la circonférence, on trace un cercle; 
pois, après avoir ôté le mandrin de dessus le tour, on détermine 
le nombre des griffes qu'on croit nécessaires ; ce nombre est 
ordinairement de trois ou de cinq. En supposant qu'on ad- 
mette ce dernier nombre, on divise avec un compas, en quatre 
parties égales, le cercle dont j'ai parlé plus haut; on marque 
chaque division avec un point , et prenant des bouts de fil 
d'acier de 16 à 18 millimètres ( 7 à 8 lignes) de longueur, on 
les enfonce sur les points marqués, de manière à ce qu'il ne 
leur reste pas plus de 7 millimètres (3 lignes) de saillie; on 
enfonce aussi un semblable bout dans le trou fait au centre 
de la pièce par la pointe de la poupée, mais ce dernier bout 
doit saillir de 9 millimètres (4 lignes). On appointit tous ces 
bouts avec une lime bâtarde, suffisamment pour qu'ils puis- 
sent entrer dans la pièce qu'on veut tourner. Quand on s'est 
assuré que cette pièce est bien arrondie et parfaitement • 
d'équerre, on prend le centre avec un compas, et on trace 
ensuite un cercle qui doit correspondre exactement avec celui. 
qui a été tracé sur la surface, du mandrin; on divise égale- 
ment ce cercle en cinq parties égales, et on marque les di- 
visions par des points : on applique alors le mandrin sur la 
pièce, de manière à ce que chaque pointe se trouve exacte- 
ment placée sur un des points marqués, puis avec un maillet 
on frappe sur le bout opposé, jusqu'à ce que la surface de la 
pièce joigne partout exactement celle du mandrin. Pour 
que l'opération soit plus facile, on met la pièce sur un établi 
ou sur un billot où elle porte bien à plat ; on remet après 
cela le mandrin entre deux pointes, on s'assure si la pièce 
tourne bien rond, et on la travaille. On sent qu'il est néces- 
saire d'en avoir de différentes grandeurs. (Voyez PL III, 
fi 9 . 47.) 

On nomme triboulet (Voyez PL III, fig. 46) un mandrin 
dont on se sert pour tourner des cercles et autres objets 
d'une petite dimension; on donne à ce mandrin depuis 162 jus- 
qu'à 37 1 millimètres (6 jusqu'à 10 pouces) de longueur, suivant 
la nature et la force de la pièce qu'on veut tourner. A gauche, 
on laisse du bois suffisamment pour faire une bobine ; on 
tourne ensuite le reste, on le réduit à la moitié à peu près du 
diamètre de la bobine, et on forme un cône <y&\» fe^vc&s ^a. 
l'embase* doit aller toujours eu àimuvuwxX \\nw\vjLwvV>^-% 
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mais d'une manière peu sensible. Quand on veut tourner un 
cercle, une virole, ou tout autre objet de même nature, on 
introduit le mandrin dans.un trou fait au centre de la pièce, 
et on l'y fait entrer un peu à force , afin que la pièce puisse 
résister, sans tourner sur le mandrin , à l'action de l'outil. 
On perce ordinairement le morceau de bois qu'on veut tour- 
ner avec une mèche anglaise. (Voyez cette mèche PL II* fig. 
60.) 11 arrive parfois que la pièce doit être tournée sur les 
deux faces; alors, sans la déranger, on change le mandrin de 
bout, c'est-à-dire qu'on met à droite la bobine qui était à 
gauche, et rien n'est plus facile, puisque le mandrin fait d'une 
seule pièce conserve à chaque bout l'empreinte des pointes 
des poupées. Il se présente cependant un petit obstacle, car 
la bobine placée maintenant à la droite de l'ouvrier, ne peut 
plus servir pour mettre la corde : cet obstacle se lève en 
mettant sur le bout du cylindre qui est à gauche, une bobine 
percée au centre, et qu'on fait entrer avec un peu de force» 
On doit aussi avoir plusieurs mandrins de cette espèce. 

Il est une troisième espèce de mandrins qu'on nomme à 
arbre, et qui se fabrique de la manière suivante : on prend 
un morceau de bois dur et bien sain , de 81 millimètres (3 
pouces) de longueur, et on en forme une bobine d'environ 4» 
millimètres (18 ligues) de diamètre, ayant deux embases ar- 
rondies, dont l'une se termine en cône, et l'autre est coupée à 
angles vifs. On perce cette bobine au centre, dans toute sa 
longueur, de manière que le trou soit un .peu moins large 
du côté plat que du côté terminé en cône. 

On prend ensuite un morceau d'acier qui n'est pas trempé, 
on le lime bien carrément à angles vifs, et on en fait un ar- 
bre auquel on peut donner jusqu'à a 16 millimètres (8 pouces) 
de longueur : cet arbre doit être travaillé de manière à ce 

3 ne partant d'un bout, on lui ait enlevé au bout opposé, 
'une manière insensible, un tiers de la grosseur. Cette opé- 
ration terminée, on marque sur le bout le plus gros, la lon- 
gueur de la bobine, et dans toute cette partie, on abat légère- 
ment avec une lime les quatre angles du carré; mais sur le 
reste de l'arbre les angles doivent être abattus de manière à 
présenter un octogone régulier. On prend ensuite le centre des 
deux bouts de l'arbre, et on y fait un trou de forme conique et 
de a millim. (1 ligue) envirou de profondeur. 11 ne reste plus 
gn'à placer l'arbre dans le trou de la bobine ; on introduit le 
petit bout du côté où ce trou est \e çYufttorçt, <?«x-V-&x* 
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du c&té où. la bobine se termine en forme conique» et on 
ebasse l'arbre avec un maillet josqq'à £e qu'il soit entré, de 
manière ù ce que le crus bout affleure la Surface de la bobine, 
Le but i|u on s'est proposé en n'abat tant que légèrement les 
quatre angles du carré de l'arbre, sur une de se* parties seu- 
leinent, a été, tomnie on le voit maintenant, de faire mieux 
tenir l'arbre dans la bobine et de l'empêcher de tourner, 

Le mandrin h arbre est nécessaire pour tourner des pou- 
lies, des roulettes, et en général toutes les pièces qu'on veut 
percer transversalement par le centre; c'est pourquoi on doit 
en avoir de différents calibres, et même d'assez petits pour 
qu'ils puissent servir à tourner sur un tour d'horloger des 
pièces très- délicates. Dans ce cas, le mandrin a besoin de 
quelques modifications que les amateurs verront facilement. 
(VoyeïPJ. iii»/^.*.) 

du fait encore des mandrin* à vis qui sont très-commodes 
pour certains ouvrage*. On tourne une bobine de longueur 
suffisante pour contenir la corde, et on la perce au centre ; 
on tourne ensuite entre deux pointes nn morceau de fer qu'on 
divise eu deux parties; Tune, c'est-à-dire celle qui doit por- 
ter la bobine, reste carrée, et l'autre est arrondie de ma- 
nière à pouvoir être taraudée ; il suffit d'y faire trois oa 
quatre filets bien profonds- Quand on veut tourner un pied 
de vase ou de table, on visse avec force la pièce sur le man- 
drin jusqu'à ce qu'elle porte exactement sur l'embase de la 
bobine. On peut, si l'on veut, faire la vis plus longue, et 
la garnir d'un écrou en bois dur avec lequel on assuj étira la 
pièce quand elle entrera tout entière sur le mandrin. 

CHAPITRE V. 

DES OUTILS POUR TOURNER LE FER ET LE CUIVRE. 

SECTION I». 
SES OUTILS A TOURNER LE FER. 

Les outils dont on se sert pour tourner le fer et l'acier 
peuvent se réduire au crochet-gouge, à la plane, au grain 
d'orge, à l'outil de côté et à quelques burins de différentes 
espèces : on les présente à la matière le manche élevé, et on 
les fixe sur le support par de petites encore* tttXç* vax\«aK 
talon, afin qu'ils ne puissent recaler * 
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Le crochet-gouge est de forme ronde; il sert à dégrossir le 
fer. (PL 11, Jig. 37.) 

Le crochet- plane est carré; il sert à unir et à dresser (Pi 
II, Jig. 38 et 39.) 

Le grain ctorge sert à former des angles et à dégager de: 
moulures. 

L'outil de côté sert à'tourner les parties intérieures. 

Les burins varient beaucoup dans leur forme ; il en est qui 
sont carrés ou lozanges, d'autres ronds ; les uns sont demi- 
circulaires, les autres méplats; ces derniers se nomment échop 
pes : on peut voir la forme de ces différents burins, PL H , fig. 
33, 34, 35 et- 36. 

Il arrive souvent qu'on a besoin d'élargir sur le tour un troc 
percé dans le fer, par exemple, de tourner intérieurement ur 
écrou avant d'y faire un pas de vis; on pourrait alors se trouve) 
embarrassé^ car on n'a indiqué jusqu'alors aucun outil propre 
à bien remplir ce but. lie ciseau de côté est impuissant dam 
une pareille circonstance f mais il existe un outil fort simple 
que tout le monde peut faire facilement, et qui coupe le fei 
avec une extrême avidité. Il s'agit simplement d'affûter sui 
ses trois faces l'extrémité d'une lime tiers- point ; il en résulte 
des angles extrêmement vifs, et tandis qu'un de ces angle! 
maintient l'outil invariablement fixé sur le support, un autr< 
angle coupe le fer avec beaucoup de facilité. Les trois angles 
de l'outil peuvent être employés l'un après l'autre , ce qn: 
évite de recourir trop souvent à la meule. Il nous est arrivé 
avec cet outil si simple, d'agrandir en très-peu de temps de: 
trous qui citaient loin d'avoir leur diamètre définitif. Le raêrai 
outil peut encore servir avec beaucoup d'avantage lorsqu'oi 
a à dresser une embase ou toute autre partie plate, comme h 
devant d'un mandrin en fer, l'épaulement d'un goujon, etc 
Pour rendre le tiers-point moins cassant, on peut faire recuin 
à la couleur bleue toute la partie en-dehors du tranchant. 

On peut encore voir, tome III de cet ouvrage, page a a a, de.* 
crochets de nouvelles formes destinés également à creuse) 
le fer. 

Nous avons parle plus haut des différentes manières de per 
cer le fer, Livre IV, Chapitre IV, Section III ; il est inutile d'j 
revenir. 
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SECTION n. ,v 

OUTILS A TOURNER LE CUIYRK, * 

A l'exception de la gouge et de la plane, on emploie pour 
tourner le cuivre des outils de même forme que ceux qui ser- 
vent à tourner le bois; seulement ces outils n'ont pas de bi- 
seau, et ils ne coupent que par la vivacité des angles droits 
qui terminent leur extrémité. On a reconnu que cette forme 
était la plus avantageuse pour bien couper le cuivre ; on 
conçoit , du reste , que l'absence de biseau permet d'employer 
ces outils indifféremment dans tous les sens, mais il faut ap- 
porter un soin tout particulier à les affûter à angles bien 
droits et bien vifs. 

Le ciseau rond sert à dégrossir le cuivre. (PL II, fiq. 36) 

Le ciseau demi-rond peut servir à droite et à gauche ; il n'a 
pas de biseau. (PL \\,fig. 35.) 

Le grain d'orge est de la même forme que ceux dont on se 
sert pour le bois et le fer, sauf toujours i absence de biseau. 
(P/.II tj fa.34.) 

Le ciseau carré, qui sert à dresser une surface cylindrique, 
doit couper parfaitement. ( PL \l,fig. 33. ) 

Le ciseau de côté est employé pour le cuivre comme les 
ciseaux de même espèce pour le bois. {PL \ t fig. 18. ) 

Les burins sont pour le cuivre les mêmes que pour le fer. 

CHAPITRE VI. 

DES PEIGNES. — ■ DIFFÉRENTE» MANIERES DE LES 
TAILLER. 

Lés peignes sont des outils exclusivement employés sur le 
tour en l'air; ils servent à faire les pas de vis soit pour raan- 
driuer, soit pour assurer la fermeture de certains objets creux, 
soit enfin pour assembler entre elles les différentes pièces qui 
composent un ouvrage. Il est facile dès-lors de comprendre 
toute l'importance qu'on doit attachera cette espèce d'outils, 
et le soin minutieux qu'exigent leur fabrication et leur entre- 
tien ; car, de la perfection des peignes dépend celle des pas 
de vis qu'ils sont appelés à créer. La beauté et la solidité 
d'une vis dépend de la juste proportion qui existe dans la pro- 
fondeur et dans l'écartement du pas , deAa ifc|ptat\\* $» **> 
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forme hélicoïdale et de la netteté de ses filets. Il faut de 
le peigne lai communique toutes ces qualités essentie 
pour cela il ne suffit pas qu'il ait été exactement taillé 
encore qu'il soit tenu constamment en bon état, c'est 
parfaitement bien affûté. Qu'on se rappelle donc Lier 
tout, que les peignes ne souffrent pas de médiocrité, 
rien ne contribue plus à rehausser l'habileté d'un ouvri 
la beauté des pas de vis et des écrous qu'il saura créer. 

On sait que toute vis se compose de deux pièces , 
proprement dite et l'écrou qui doit la recevoir ; il est 
dès-lors de comprendre que ces deux pièces ne peuvei 
faites avec le même outil ; aussi tous les peignes sont 
' sortis par paires. Celui qu'on appelle peigne droit ( i 
fia. 14), sert à faire les vis, et le peigne de côté, même 
che,yî<7. 28, est réservé pour former les écroux. Du 
chacun de ces peignes présente à son taillant une ran 
dents régulièrement espacées et formant autant de 
d'orge. Ce sont ces grains d'orge qui creusent le file 
vis; ils doivent en conséquence être parfaitement affi 
et très-aigus. Mais le point le plus essentiel à observe 
la construction des peignes, est de disposer leurs déni 
une précision telle, que si on applique le peigne droit 
peigne de côté en faisant coïncider les dents de l'un a 
intervalles des dents de l'autre, on ne doit apercevoir 
jour entre eux. 

Pendant fort longtemps on s'est contenté de tail 
dents des peignes à l'aide d'un tiers-point ; mais on a r< 
dans la suite que ce, moyen était long., difficile et 
tueux. H fallait en effet des soins infinis et un temps fo: 
pour faire coïncider les dents du peigne droit avec ce! 
peigne décote, et l'on perdait quelquefois une journ 
tière à les ajuster l'un avec l'autre. L'opération dev< 
peu près impraticable lorsqu'il s'agissait de tailler des j 
destinés à produire des filets d'une certaine finesse, 
l'emploi du tiers-point offrait un inconvénient beaucoi 
grave, celui de donner aux dents des peignes un angl 
obtus, de telle sorte que les filets de la vis ne se trou 
pas suffisamment évidés , et ne présentaient pas ce fini e 
netteté que l'on recherche dans ces sortes d'ouvrages. 

A la vérité , Bergeron indique dans son ouvrage un 

M Voir cl-epré$, an CfaajpitivIX do présent Utw» Vm w&* vutientan q> 
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d'espacer régulièrement les dents des peignes; mais comme 
dans ce système on se sert encore du tiers- point, il ne remé- 
die qu'imparfaitement aux inconvénients que nous venons de 
signaler. 

M. Paulin Desormeaux a indiqué le premier une méthode 
infiniment préférable pour tailler les peignes, et comme de- 
puis on n'a encore rien mit de mieux , nous la reproduirons 
ici. 

Manière de tailler les peignes. — On prend un morceau de 
fer de longueur et de grosseur convenables , on le met sur le 
tour à pointes, et on tourne cylindriquement les deux bouts 
à distance suffisante pour y former des vis; immédiatement 
après le rond , on forme aussi à chaque bout un carré bien 
parfait, dont l'un doit être de 1 4 à 1 6 millimètres (6 à 7 lignes) , 
et l'autre de 9 millimètres ( 4 Ugnes) seulement, puis on 
ajuste sur les vis des extrémités, des écrous de maintien. Sur 
le carré le plus court on place une clef à tête carrée , et sur 
l'autre une molette d'acier fondu, d'environ i4 millimètres 
(6 lignes) d'épaisseur et d'un diamètre convenable, et après 
avoir serré les écrous , on tourne la partie du fer qui reste en- 
tre les deux carrés, et on en fait un cylindre aussi parfait et 
aussi uni qu'il est possible. 

On prend ensuite un peigne d'acier fondu qui n'est pas 
trempé, et on l'ajuste avec une lime à fendre , à angles très- 
aigus, sur l'un des pas de vis empreints sur l'arbre du tour en 
l'air. On ne saurait apporter trop d'attention pour s'assurer 
que le peigne se rapporte parfaitement avec le filet, car au- 
trement l'opération serait manquée. Quand ce peigne est 
bien ajusté sur le pas devis, on le trempe , et on s'en sert 
pour tracer sur la molette , d'abord tous les creux des filets, 
et ensuite les lignes destinées à former les sommets de ces 
mêmes filets; on emporte ensuite avec un burin de forme 
convenable toute la matière superflue ; en suivant exacte- 
ment les lignes tracées, on forme les creux et les sommets 
des filets; on présente après cela les dents du peigne avec 
celles de la molette, et quand on est assuré qu'elles emboî- 
tent bien exactement les unes dans les autres, on coupe les 
creux à angles bien aigus, en se servant d'un burin dont la 
pointe est très- vive. Il faut avoir soin de tenir les dents de la. 
molette très-droites. On retire ensuite la nMAttte ta. &e.%%w%V> 
mandrin, et on la termine en V entaillant. aNtt xv&fc Yvea.^ \\»fc 
Tourneur, tomt 1. ^ 
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$ refendre (i). Avant de dévisser l'écrou de maintien , on a 
soin de faire un repère , afin de pouvoir remettre la pièce 
exactement à sa méiue place. Il ne reste plus qu'à tremper 
la molette, sans lui donner de recuit. 

Quand toutes les molettes sont faites et confectionnées de 
la même manière, on peut tailler {es peignes; on prend alors 
une petite bande d'acier fondu» on la divise en morceau* 
de longueur convenable ; on lime le côté destiné pour le 

{>eigne femelle, par bout et à biseau court, et on lime sur la 
ongueur le côté destiné- à former le peigné mâle , parce qu'il 
doit être un peu moins large que l'autnè, et que les dent* dû 
peigne doivent faire sailtte et «xeéder la largeur du resté 
delà bander et pour ^uê ce peigne mâle puisse au besoin 
remplacer le. ciseau de ooté, it est bon dé lui faire un "biseau 
sur la partie sapérieare. 

. On remet alors la molette avec son mandrin sur le tour, on 
l'humecte avec de l'huile d'olive; on prend le peigne qu'on a 
fait recuire, on le tient d'une manière solide sur le support, 
et , l'appuyant sur la molette en le tenant bien droit , on met 
la roue eu .mouvement. Assez eomnnmément , le peigne est 
formé après quelques tours de roue. On commence ordinai- 
rement par le peigne femelle, et on forme ensuite le mâle 
qui se tourne à gauche ; on tient le biseau en-dessus, et fat* 
sant porter, la planche sur le -support, et le biseau sur la 
molette, on presse dessus avec le pouce de la main gauche en 
tenant l'outil de la main droiïe par l'autre bout; Quaud les 
deux peignes sont taillés, on les passe sur une pierre à l'huile» 
afin d'en aviver le tranchant,. puis- on les. trempe et on leur 
donne le recujt ; enfin , on donne la dernière façon en pas- 
sant la pierre du Rêvant sur le biseau pratiqué au revers du 
peigne mâle, et sur la table 4u peigne femeUe 

Je ferai observer, avant de terminer, que le biseau du peigne 
doit varier suivant la matière qu'on veut lui faire couper ; si 
c'est du fer, le biseau doit être presque droit, et en le formant 
il faut tenir la main élevée ; si c'est du bois , on baissera la 
main, parce que le biseau doit être alors plus long. 

Autre méthode. 

Nous empruntons an Journal des Ateliers une autre mé- 
thode, qui n'esta proprement dire qu'un perfectionnement 

(J) To)* t p»e« HT, » l«i » W 4U «m U wràètt &«ùtaUta \m fetiwU-atoi. 
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de la précédente ; mail qui nous paraît destinée à rendre de 
grands services dans un atelier. 

Affûtage des peignes, 

• Tous le» mécaniciens savent par expérience combien il est 
avantageux d'avoir sur l'arbre du tour, ou sur des manchons 
qui s'adaptent derrière cet arbre, les pas imprimés dans le* 
eouseinets des filières doubles; cette concordance fait de là 
filière un accessoire du tourv et du tour un moyen de perfec- 
tionnement pour la filière. Elle offre des avantages journel- 
lement sentis , et nous l'avons , dans les temps , recomman- 
dée expressément dans l'Art au Tourneur. Non* avons alors 
indiqué les moyens de faire les fraises ou molettes à l'aidé 
desquelles on taille et on affûte les peignes. Mous sommes 
contraints de revenir sur cet objet à l'occasion d'une modifi- 
cation que la façon de «es fraises peut recevoir, et dont nos 
lecteurs comprendront toute l'importalnce. 
: Deux hypothèses se présentent c ou le mécanicien aura d'à* 
bord un tour et* voudra construire sa filière en reportant sur 
ses coussinets les pas de l'arbre , ou if aura une filière dont il 
voudra que les pat soient filetés sur l'arbre du tour qu'il veut 
faire : nous examinerons la .marche qu'il devra suivre danâ 
l'un et dans I autre -cas. 

Supposons d'abord la préexistence du tour : pour transpor- 
ter les pas de l'arbre dans les coussinets, il faudra d'abord qu'il 
fasse des tarauds-mères ; à cet effet , il tournera un cylindre 
en acier ayant une partie saillante à chaque extrémité , afid 
de pouvoir donner à la mère la forme assez généralement 
répandue, et qui est représentée/^. 8 et 9, pi. VIII. La partie 
ski milieu , méplate ou carrée, sert à donner prise ani ma-* 
choires de l'étau \ les deux extrémités cylindriques et file- 
tées sont les mères ; on les fait d'un pas différent: tous lès 
ouvriers connaissent cette manière d r o{>érer. Les pas se filètent 
avec le peigne ; lorsqn'its'Sont tout- a -fait creusée ; lé mécani- 
cien soigneux ajoute k leur beauté en lès approfondissant en- 
core avec un burin losange très- aigu. Nous supposerons aussi 
qu'il fera les creux égaux aux pleins, encore bien que de nou- 
velles méthodes, dont l'avantage est très-contestable, veulent 
que les pleins de l'écrou soient plus forte que les pleins de là 
vis. Les mères filetées profondément et bien cylindriques , il 
leur donnera du dégagement au moyen dé trA\&vu&YQÂ». ^** 
traits se font penchés avec un tier^çttio^ w^n^^w^^*^* 
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lime à refendre ; c'est ainsi qu'ils sont dessinés dans le mo- 
dèle, ficj. 8 et 9. Quanta leur direction, elle devra être telle 
qu'on le jugera convenable, mais non parallèle à l'axe da 
cyliudre. On trempe alors, et l'on fait revenir couleur d'eau 
si l'acier n'est pas de première qualité , et couleur paille si 
l'on a employé l'acier fondu; en général, on ne risque rien 
de tenir les mères très-dures. Si le sommet de quelque filet 
venait à s'égrener, cela n'apporterait aucun obstacle à l'usage 
qu'on en fait. On répétera la même opération pour chacun 
des pas de l'arbre, et l'on aura des mères propres à être trans- 
mises dans les coussinets de la filière. Nous avons omis de re- 
commander de faire les pointages très-profonds (1), et de les 
conserver avec soin ; c'est une chose à laquelle on ne peut 
faire trop d'attention , parce que ces pointages serviront ulté- 
rieurement, ainsi que nous allons l'expliquer. 

On taraudera les coussinets de la filière avec ces mères; la 
forme des coussinets et les précautions à prendre pour qu'ils 
puissent rendre un bon service , sont étrangères à cet article; 
nous les supposons connues (a). lien est de même des soins à 
prendre pour faire les tarauds avec ces coussinets; nous ne 
devons nous occuper que de l'obtention des mères. Ce seront 
elles qui serviront à la fois à faire les coussinets d'une part, et 
de l'autre à tailler, puis à affûter les peignes. Nous dirons dans 
l'instant comment ces mères peuvent remplacer avec un avan- 
tage marqué les fraises ordinaires ; occupons-nous du second 
cas prévu, celui où le mécanicien n'aura dans le principe 
qu'une filière dont il voudra transporter les pas sur son 
arbre. 

Ce n'est pas encore ici le lieu de décrire le tour en l'air; 
cette description trouvera sa place dans le deuxième volume 
de cet ouvrage , et nous y renvoyons ceux de nos lecteurs qui 
en auraient besoin pour bien comprendre ce qui va suivre. 
Nous supposerons donc l'arbre tourné, les collets rodés 
et montés sur deux poupées à coussinets mobiles , formant 
lunettes ; on ajustera derrière cet arbre un tourillon en 
bois dur ou en étain. Ce tourillon, pris dans les coussinets 
de la filière tenue immobile , servira de régulateur pour le 
mouvement de va-et-vient , et l'on filètera les pas sur l'arbre 
par ce moyen , en changeant toutefois le tourillon et les cous- 
Ci) Il sera plu» prudent d'approfondir , dèi le principe, cet pointages à l'aide d'un 
foret. 
(S) Voir ce qui a été dit plu hauj page» 165 a. 168. 
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sinets conducteurs poor chaque pat. On emploiera concurrem- 
ment, pour fileter, un peigne et an buriu losange. Eu agis- 
sant ainsi, tous les pas de la filière seront reportés sur 
l'arbre. 

Or,. dans l'an et dans l'autre cas» les pas de la filière et 
ceux de. l'arbre seront bien le» mêmes, 'et l'on sera sûr que les 
mères qui ont servi a les produire, <m •■ qui en seront le résul- 
tat, seront bien conformes. Ou pourra donc à l'avenir tailler 
et affûter les peignes sur ces mères ; l'inclinaison du filet n'y 
formera aucun obstacle ; et si cette inclinaison pouvait opérer 
un changement, il serait plutôt avantageux que nuisible. 
: Les fraises ordinaires se composent dé rainures circulaires 
droites; c'est-à-dire non disposées en hélice; on les monté 
sur un mandrin triboulet, si l'on se sert du tour à pointes; 
en les ajuste sur le.uez de l'arbre ou surun mandrin à goujon , 
si l'on emploie Le tour en l'air. Le barreau d'acier se présenta 
droit et tenu immobile À l'action de la fraise, qui le con* 
vertit en peigne en y imprimant ses rainures. Dans le cas o» 
l'on se servira des mnres, il y aura quelques différences à ob- 
server : si l'on se sert du tour en l'air, on fera un mandrin so- 
lide en buis ou tout autre bois dur, fileté à l'intérieur d'un 
pas semblable à celui tracé sur l'extrémité de la mère dont on 
ne veut pas faire usage. La/ig. 8 représente la coupe de 
ce mandrin prise du milieu de son diamètre; a est le trou 
fileté dans lequel s'engage le nez du tour; b est le corps du 
mandrin ; c, l'extrémité de la mère vissée dans ce mandrin ; u\ 
l'autre extrémité devant servir à 'affûter. On approchera de 
cette fraise d la cale du support e,fig. a , même planche, sur 
laquelle on posera le peigne le biseau en-dessus. Si l'on ne 
baisse point la clef d'arrêt , il faudra faire mouvoir le peigne 
en le faisant glisser sur la cale du support. Si l'on baisse cette 
clef, et que levant la clef de bois, on fasse mouvoir l'arbre, 
le peigne sera tenu immobile ,< la fraise ira et viendra, et im- 
primera ses dents dans le peigne/. Lorsqu'il s'agit d'un gros 
pas, il est prudent de le tracer d'abord avec la fraise, de l'é- 
baucher avec le tiers-point ou avec une lime à refendre , ou 
feuille de sauge, et de le reporter sur la fraise pour le terminer. 
Lorsqu'il s'agira de tailler des peignes destinés à couper le fer, 
on les présentera à la fraise dans une position plus horizon- 
tale, le biseau en-dessous, si l'on trouve plus de facilité à en 
agir ainsi. 

Si l'on veut placer le» mères aurle tout V crante* ,«*>*«*' 
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également un manchon en bois dur a, fig. 9 , ayant extéri 
rement la forme d'une bobine percée au centre b pour \\\ 
passage à la pointe de gauche. On pourra mettre la corde 
cette bobine, et affûter le peigne en le faisant glisser à dri 
ou à gauche sur la cale du support , bien dressée. Si on a 
une pointe à taquette mue par une roue , on communique 
le mouvement continu à la fraise au moyen d'un cœur, 
tout simplement d'une broche c, fig. 9, vissée dans l'ép 
seur du manchon en bois; dans ce cas, on promènera l'< 
de droite à gauche , en se reprenant à chaque fois , et il 
convenable, dans le cas où ce moyen serait mis en usage 
tenir les mères plus longues qu'elles ne sont représentée: 
le modèle. 

Comme on ne peut guère se dispenser de soutenir le tar. 
mère à l'aide de la contre-pointe du tour, à cause du gran 
fort qu'on est obligé d'employer pour tailler les peigne 
peut arriver et il arrive en effet très-souvent qu'on se tr 
gêné, soit par la poupée de cette contre-pointe , soit p 
mandrin du tour, lorsqu'il s'agit de tailler le peigne de 
Nous nous sommes souvent servi d'un moyen très-simple 
remédier à cet inconvénient. 

Après avoir forgé et limé le peigne de côté, et lorsqu 
prêt à être taillé, nous faisons chauffer au rouge-ceri 
partie de ce peigne qui se trouve immédiatement au-d 
de celle réservée pour les dents. Nous saisissons alors ' 
inent le peigne dans les mâchoires d'un étau , et nous le 
dons à angle droit à l'endroit qui a été chauffé. Le pi 
peut alors être présenté à la molette, et taillé comme s'il 
droit; et lorsque les dents sont terminées, on le fait cha 
de nouveau, et on redresse avec la plus grande facilité, 
lé tau, la courbure qu'on y avait faite. 

Nous avons donué à cet article plus d'extension qu 
paraissait susceptible d'en recevoir; mais nous ne pensor 
que nos lecteurs puissent nous reprocher les détails dan: 
quels nous sommes entrés; les vis occupent une place 1 
portante en mécanique, que rien n'est à dédaigner da 
qui les concerne. Beaucoup de nos lecteurs n'auront 
faire , ni se procurer des fraises à tailler des peignes; ils 
veront partout, et facilement, des tarauds-mères qui | 
ront leur en servir avec un avantage marqué. Le peu de 
mètre des mères-vis n'est point un obstacle à la produ 
des peigues, c'est au contraire un avantage ; le biseau eu 
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tractera une convexité très- propre à favoriser leur affûtage. 
Quanta L'inclinaison de chacunGdcsdents,ondoit comprendre 
<ju encore bien qu'il n'y ait que les angles qui touchent à la 
matière, elle ne peut nuire à la parfaite exécution des vis; 
qu elle serait plutôt capable cTy concourir, et qu'elle devien- 
drait même une nécessité si le peigne était assez épais pour 
que la partie inférieure des dents fut exposée à toucher. 

Autre méthode. 

Il existe en outre une troisième méthode très-ingénieuse 
pour tailler les peignes ; elle a été imaginée par M. Sévira Fa- 
uve , et on la trouvera au troisième volume de cet ouvrage 
pages 101 et suivantes. 

Toutefois, lorsqu'il s'agit de filets un peu gros 
gent pas une extrême précision , on pourra recourir 
cédé le plus simple, celui qui consiste à tailler les peignes au 
moyeu du tiers-point. Mais comme il faut nécessairement nn 
guide pour parvenir à espacer régulièrement les dents entre 
elles, on pourra recourir au procédé suivant, recommandé 
par M. Séguier : On prend un morceau de cuivre, ou même 
rie plomb, de la Largeur que doit avoir le peigne, et on loi 
donne par le bout un biseau semblable à celui de l'outil ap- 
pelé ciseau h gratter, décrit au Chapitre IV, section l re , n" 1 
du présent Livre. On place ce morceau de plomb sur le pa: 
de vis de l'arbre qu'on veut relever, et Ion frappe avec ut 
marteau sur L« côté opposé; parce moyen les filets shnpri 
meut sur le cuivre ou sur le plomb , qui peut alors servir d< 
calibre pour tailler exactement le peigne, l'oury parvenir 01 
entérine le peigne et te calibre ensemble dans letau, et 01 
suit rigoureusement avec le tiers- point les traits indicpi 
Lorsque les dents du peigne sent à peu près évldéi 
profondeur, ou doit employer des tiers-points dont If iril 
soit extrêmement douce, et les arétM très-aiguës, c'est le s< 
moyen d'obtenir que l'angle rentrant des dents du pet 
si el bien net. 

Quoiqu'il eu soit, ce dernier procédé est loin de présente 
les mêmes avantages que les précédents , et l'on ne doit 
recourir que lorsqu'on ne peut pas faire autrement. 
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(CHAPITRE VJL 

DE ÇitiÈLgtTÉS ÀtTRÉ;§ ôtjtllsi INDISPENSABLES DANS 

pn AT^Vsa. 

Bien qbé hcns ayons consacra, au commencement de cet 
ouvrage (i), tan bbapitre spëci&leméht destiné* à faire con- 
naître la composition générale et l'arrangement d'un atelier, 
nous allons revenir on instant sur ce point , et indiquer avec 
un pen plus 4e détails les outils qui forment en quelque sorte 
le foui d'uq la^MU-atoire, ce .sont ; . . , . 

*•_ Uétybli çle wawii%, j^ré^enté fig..(53 ,$..!»• *st connu 
de tout le monde, il doit être construit .en. bois parfaitement 
sep et tenu constamment bien dressé. Ua^fftçbet e{ deux ou 
trois galets. ( M- 1» fy* fa ) fenwni ses «ui'efioices, indispen- 
sables; n«ais pu. doit apporter un, soin tout .particulier. 's\la» 
justement de la presse qui Fait.paxtie dé .cet établi, (tapait 
quelques années qu construit ces presses, d'après un système 
(ien préférable ^ l'ancien. Ces presses ,. connues sous, le nos* 

{ 'quémandes i spot propres ji saisir le bois sur une plus grande 
>ngueur et le maintiennent plus solidement assujéti lorsqu'on 
▼eut le. raboter sur champ. 

f ^°ia scie ordinaire, ouicte à débiter [PL l,fig. 2j\ est 
|rop connue pour exiger une description: c'est celle que j'om 
einploie le plus souvent dans un atelier ; elle devra donc ^tre 
constamment tenue en bon état d'affûtage. ( Voyez ci-après 
Cbap. IX.) 

3° La figure 28, même Planche , représente une scie à deux 
lames sur la même monture. Ce système présente plusieurs in- 
convénients, entre autres celui, de blesser l'ouvrier avec celle 
sites deux lames qui n'est pas employée au moment. où on se 
aert de l'autre , et 11 difficulté que l'on éprouve de bien ten.- 

Îre les deux Urnes 4 la fois. Nous pensons donc qu'il vaut in- 
niment mieux avoir une monture séparée pour chaque lame 
de scie. 

4° La scie à refondre ( fia. a 9, même PL ). Elle est aujour- 
4'bai rort peu employée, et on la remplace avec beaucou* 
d'avantage par la scie à \' allemande, dont la monture présenta 
la plus grande analogie avec celle de la scie à chantourner, 
dont nous allons parler. 
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5° La scie à chantourner est une des plus utiles - pour le 
tourneur, puisque c'est elle qui lui sert à arrondir les plan- 
ches on plateaux de bois qui doivent ensuite être façonnés 
sur le tour. Il faut en avoir plusieurs, et une entre autres 
dont la lame soit très-étroite, pour pouvoir suivre les con- 
tours des courbes de faible diamètre. (Même PL,fig. 3o. ) 

6° La scie à main ( même PL, fia. 3 1 ) est montée en fer et 
sert particulièrement à couper les métaux; nous en avons 
déjà parlé, page 162. 

7 Le coutre ou couteau à fendre ( même P/., fig. 3 a ) sert 
à diviser sur leur longueur les bois qui peuvent être fendus 
sans inconvénient , à cause de la direction bien perpendicu- 
laire de leurs fibres longitudinales. 

8° La plane {Pi. I ,jfy. 33) est de la plus grande utilité 
pour ébaucher les bois avant de les mettre sur le tour. Elle 
sert encore à terminer certains ouvrages. 

9° La varlope (même PL, fig, 35 ) est indispensable pour 
bien dresser un morceau de bois. Ses divers usages ont été 
suffisamment indiqués pages 77 et suivantes. 

ro° Le rabot est trop connu pour qu'il soit besoin de le dé- 
crire. (Voyez PL I , fig. 34.) 

1 1° Le guillaume est fort utile lorsqu'il s'agit d'élargir ou 
d'approfondir une feuillure , ou bien encore pour dégager un 
angle rentrant. (Voyez PL l,fig. 36.) 

1 a° La râpe à bois sert à ébaucher les bois , ses usages sont 
assez analogues à ceux de la lime à dégrossir. Il en existe de 
toutes les formes , plates , carrées , demi-rondes. Quelques- 
unes sont à tailles assez fines, et servent à donner aux ou- 
vrages leur dernière forme (même PL ,fig.3&). 

i3° \je%ècouanes{fig.\3~}) sont de véritables limes, mais 
qui ne sont taillées que sur un seul sens , ordinairement en 
travers de leur longueur. Il en existe aussi de toutes les formes. 
Leur usage est de polir le bois, et on les emploie souvent 
après les râpes pour donner le dernier coup. Ce sont d'excel- 
lents outils , trop peu connus des amateurs, et Ton ne saurait 
trop leur recommander de les employer fréquemment. 

i4° La hache\à dégrossir. Il en existe de deux sortes ; l'une 
est à deux biseaux, l'autre n'en a qu'un seul. La première 
s'emploie particulièrement pour ébaucher les bois tendres ou 
d'une dureté moyenne ; l'autre est réservé* ^o\a \«&Y«s\!fc>sfe*- 
durs , l'ivoire, etc. (Voyez PL H, fig. a,i > e\ PL m >^.*^> 
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Les mèches à mouche, plus particulièrement employées 
dans la menuiserie , ont leur extrémité relevée obliquement 
et entaillée d'une petite échancrure demi-circulaire , qu'on 
appelle mouche et qui les rend propres à pénétrer plus facile- 
ment dans le bois debout. Il en existe dans le commerce à vil 
prix et de qualité si inférieure, que souvent elles se brisent 
dès la première fois qu'on s'en sert. Il ne faut donc pas crain- 
dre de les payer un peu plus cher pour les avoir irrépro- 
chables. Cette recommandation est d'autant plus essentielle, 
que si une mèche vient à se casser, il est très-difficile de s'en 
procurer une autre qui soit exactement du même diamètre, 
et cet inconvénient ne laisse pas que d'être grave, lorsqu'on a 
à percer plusieurs trous qui doivent être exactement de la 
même dimension. 

Les mèches à cuiller sont plus appropriées à l'usage du 
tourneur, et lui sont d'autant plus utiles, que leur usage est 
mixte et qu'elles peuvent être employées tour-à-tour, soit 
dans un vilebrequin, soit munies d'un manche , lorsqu'à s'a- 
git de percer sur le tour. Elles différant des précédentes en 
ce que leur extrémité, au lieu d'être coupée obliquement, est 
relevée en une espèce de calotte hémisphérique qui leur a 
valu le nom de mèche à cuiller. Ces mèches sont excellentes 
pour percer le bois en planche; mais elles réussissent moins 
bien sur les bois de bout, à moins toutefois qu'on ne les em- 
ploie sur le tour. 

L'affûtage des mèches à mouche et de celles à cuiller exige 
des soins tout particuliers, qui seront indiqués dans le Cha- 
pitre suivant. 

Il est bien entendu que toutes ces mèches devront être 
parfaitement ajustées dans le vilebrequin. {PL II, /y. 42.) 

§ IV. DES MÈCHES ANGLAISES. 

Les mèches anglaises sont préférables à toutes les autres, 
lorsqu'on a à percer des trous d'un certain diamètre, d'une 
grande netteté et qui doivent occuper une place précisément 
déterminée. 

La mèche anglaise se compose de trois parties principales: 
lu soie ou partie carrée qui s'emmanche dans le vilebrequin, 
la tige et la mèche proprement dite. Cette dernière partie, 
qui constitue à elle seule tout le mécanisme de l'instrument, 
mérite une description plus détaillée. On y remaraue trois 
choses différentes; qui toutes concourent chacune à leur ma* 
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lière à on bot commun , la formation exacte et régalien 
lu trou qu'il s'agit de percer. La pointe centrale, ordinaire* 
cent de forme triangulaire» sert à maintenir la mèche pen- 
lant toute l'opération dans le centre qui a été adopté prirafi- 
ivement pour le milieu du trou ; c'est la parti* la pins saillante 
le la mèche et celle qui pénètre la premier* dans le bois ; le 
raçoir vient ensaite ; il détermine et circonscrit profondé* 
lient le diamètre de la portion de bois qu'il s'agit d'enlever ; 
rafin le touteau agit à son tour et enlève , sous la forme d'un 
topeau en hélice , tout le boit compris entre la pointe et m 
raçoir. [PI. II, ft. 60.) 

Da ce qui précède il résulte que , pour avoir le diamètre 
txact du trou percé par nne mèche anglaise , il fout multi* 
ilier par a l'espace compris entre la pointe et le traçoir de 
sette mèche. On tomberait souvent dans l'erreur si on se 
guidait sur la largeur totale de la mèche pour avoir le 
liamètre du trou; il fondra donc se ressouvenir de cette re* 
ammandation , lorsqu'on achètera ces sortes de mèches. 

Les mèches anglaises doivent être comptées au nombre des 
»utils qui rendent les plus grands services dans un atelier; on 
s choisira donc de la meilleure qualité, et on en formera un 
isortiment pour tous les diamètres de trous dont on pourra 
roir besoin. 

Quelques mèches anglaises diffèrent un peu par la cons- 
nction de celle dont nous venons de parler, elles sont à deux 
uteanx et à deux traçpirs (Voyez Pi. VIII, fxg. n). Cette 
dification facilité un peu le travail de la mèche et la fait 
tncer plus vite ; mais ces légers avantages ne compensent 
suffisamment les difficultés plus grandes que l'on ren- 
tre dans la fabrication de ces sortes de mèches, 
ous allons maintenant faire connaître quelques perfection- 
ents plus importants qui ont été apportés dan* la cons- 
tion des mèches anglaises, et qui ont surtout pour but 
•ndre la même mèche propre à percer des troua de plu- 
s diamètres. 

Mèche anglaise perfectionnée, 

te mèche, dont on trouve la description dans les 
es des Arts et Manufactures, a été inventée par M.Pri- 
-. perfectionnée par M. Sébastien Lenormand. fille est 
>solument comme les mèches anglaises % si te» v£caX<apL «a. 
la pointe du centre, clic flOtU «Bft V» «^^«fc.^S^ 

-neur, tome 1. >* 
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longue que la pointe tranchante ou traçoir qui coupe 
circulairement. La vis a la forme d'un cône tronqu 
allongé , et les pas en sont serrés comme aux vis ord 
en fer bien soignées. 

Avant de se servir de cette mèche . on fait avec une 
ou avec une mèche ordinaire un peu plus petite que le di 
de la vis, un trou bien perpendiculaire à la pièce que 
percer ; puis on graisse un peu la vis de la mèche , ei 
fait entrer en tournant dans le trou déjà pratiqué ; et • 
cette vis est conique, en pénétrant insensiblement < 
trou, elle sollicite la mèche à y entrer; aussi la pointe 
chante trace un cercle, tandis que le couteau, de l'autr 
coupe le bois de l'intérieur du cercle. 

Pour parvenir à couper le bois avec moins d'effort 
verticalement, soit horizontalement, on pratique au? 
extrémités de la largeur une pointe tranchante en s< 
verse, c'est-à-dire, qu'en tournant, chacune agit en c< 
le bois circulairement dans le sens où Ton fait tout 
vilebrequin , et l'on forme de chaque côté un 
tranchant.' 

Il s'élève une petite difficulté qui n'est pas difficile 
monter : quand on veut percer un morceau de bois d 
en part, uue fois arrivé à l'autre surface du bois, 
n'ayant plus rien sur quoi elle puisse prendre, n'appel 
l'instrument. Il suffit alors , avant de commencer le tr 
fixer au-dessous de la pièce une petite plaque de bois d 
1 4 millimètres (5 à 6 lignes) d'épaisseur. Cette plaque, 
en même temp6 que la pièce, et avec la même vrille , 
nuera de recevoir la vis jusqu'à ce que la pièce soit 
dans toute son épaisseur. On verra dans l'explication 
Planche, les différentes pièces dont se compose la ne 
mèche anglaise. 

Voici d'abord la construction de la mèche : on fori 
corps de mèche de i4 millimètres (6 lignes) de larg 
comme les platines peuvent, dans cette petite mèche , « 
ter de 3 millimètres (i ligne 1/2), elles donneront un ti 
ai millimètres (9 lignes) de diamètre. Une première [ 
de rechange qui, toute formée, excédera la largeur du 
de la mèche de 3 millimètres (1 ligne 1/2), formera ai 
trou de a 1 millimètres (9 lignes), et dans son plus grant 
tement, donnera un trou de 27 millimètres (1 2 lignes). 
une troisième platine qui, toute foimée, excédera le 
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de la mèche de 7 millimètres (3 lignes), formera aussi un 
trou de 27 millimètres (1a lignes), et, dans son plus grand 
écartement, donnera un trou de 35 millimètres (i5 lignes) 
de diamètre. Trois platines suffisent donc pour l'assortiment 
de cette petite mèche. 

Il y a une observation importante à faire dans la construc- 
tion de ces mèches ; c'est qu'il est nécessaire , pour l'exécu- 
tion, que la partie mince du corps de là mèche E F, 11 ° 4 ( PI» 
II, fig, 59), soit au moins aussi épaisse que le diamètre de la 
queue de cochon. Dans cette petite mèche, a millimètres i;a 
(1 ligne i/4) d'épaisseur sont suffisants; la queue de cochon est 
assez grosse , mais les platines doivent avoir chacune 4 mil- 
limètres (a lignes) d'épaisseur, et pour celles qui excèdent la 
largeur du corps de la mèche , il est à propos de limer le der- 
rière de toute la partie excédante en talus , depuis le corps 
de la mèche jusqu'à leur extrémité , dans la vue de donner 
plus de force au tranchant. (Voyez le n° 7, qui représente 
la coupe de la platine vue de face, n° 5 , fig. 5g.) 

Le n° 7, c d, est la partie qui appuie sur le corps de la 
mèche ; d f est la partie qui excède le corps de la mèche , 
limée en plan incliné dans toute la hauteur H S (n° 5) ; / g\ 
le tranchant de la platine. 

Pour avoir un assortiment complet, il faut avoir deux corps 
de mèches , un petit et un grand. Il a été parlé du premier, 
ainsi que de ses platines; voici quelles sont les dimensions du 
second : 

La largeur du corps de cette seconde mèche doit être de 35 
millimètres (1 5 lignes) pour faire suite à la première. La queue 
de cochon doit avoir 4 millimètres (a lignes) de diamètre, et, 
par conséquent, la partie mince de la mèche doit avoir 4 mil- 
limètres 2 (lignes) d'épaisseur. 

On ajuste quatre platines de rechange à cette mèche : la 
première, toute fermée, n'excédera pas le corps de la mèche, 
la seconde l'excédera de 7 millimètres ( 3 lignes) , la troisième 
de i4 millimètres (6 lignes), la quatrième de ai millimètres 
(9 lignes). Toute la partie qui excédera le corps de la mèche 
. sera, comme dans la première, limée en talus, et pour les 
mêmes raisons qui ont déjà été données; chaque platine aura 
4 millimètres (a lignes) d'épaisseur. 

Explication de la Figure. 

La mèche', toute mpnt£e, est comnosée de Vro»>& ^ç&w» «*» 
de deux vis. 
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| Le n» i (PL II, fig. 59 bis) représente la mèche en pi 

•spective tout assemblée, et dans la petite dimension. 

Le n° a. représente la même mèche vue de face, mais di 
la plus grande dimension. 

Les n°» 3, 4» 5 et 6 montrent les pièces détachées, vues 
face et de profil; les mêmes lettres indiquent les méo 
pièces dans ces six n°*. 
• Le n° 3 présente de face le corps de la mèche d'un col 
le côté opposé est parfaitement égal. A B et C D sont limés 
queue d'aronde pour y recevoir les deux plans inclinés G 
I K (n° 5), qui doivent y rentrer et former coulisse. Sur l'a 
trè face du n° 3 est ajustée de la même manière une au 
pièce pareijle au n° 5 ; ces trois pièces sont solidement asseï 
idées par deux vis N O (n°» 1 et 2), qui ne leur permette 
pa$ le moindre jeu. 

Le corps de la mèche fa° 3) porte deux ouvertures lo 
gftudinalës LAf, à travers lesquelles passent librement et sa 
jeu les visN,0. Les deux pièces représentées par' le n? 
placées sur chaque race du corps doia tnèeho, portent oh 
cutie une entaille* P, pour recevoir le corps de l'une des de 
vi$, çt un trou Q taraudé , dans lequel l'autre vis s'engage, 
est aisé de concevoir que la tête de la vis N, reposant sur 
pièce (n° 5), Rengageant dans le trou Q de la plaque opp 
sée, rapproche ces deux pièces du corps do la mèche (n* 
de sorte que ces 'trois- pièces sont unies ensemble» et d'u 
manière invariable, par deux vis qu'on fait plus ou moi 
fortes , selon que la mèche est destinée à faire des trous p] 
ou moins gros. 

Les deux platines Q H I K seront assez fortes, pour 
qu'on leur donne 3 millimètres ifa (1 ligne i;4) d'épaisseï 
pour les mèches qui n'auront pas plus de 17 millimèti 
n (l pouce) de large; 3 millimètres (1 ligne 1/2), de 97 à 

Ml millimétrés ( 1 à a pouces) ; et S millimètres (alignes) , de 

à 81 millimètres (* à A pouces). La partie R S est aaillat 
de 3 millimètre» ('1 ligne 172) du côté S, et se réduit à 1 
millimètre ( i/4 de -ligne) du côté R ;elle est taillée en pi 
incliné dans totfte sa longueur R S ; c'est cette partie q 
coupe le bois horizontalement. 

La partie mince du corps de la «mèche E F ( n° 4 ) <h 
être aussi épaisse dans toutes les mèches que le diamètre de 
vis qu queue de cochon. Y, par la raison que l'extrémité D < 
h coulisse C D doit être taillée en plan incliné D K, poi 
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recevoir la partie R K de la platine qui sert à couper le bois 
horizontalement jusqu'au centre, lorsqu'on rend la mèche 
plus grande. 

La pointe T, que porte chaque platine , doit avoir 2 milli- 
mètres (i ligne) de saillie, et être tranchante dans le sens 
vertical , du même côté que le plan incliné R S qui coupe 
horizontalement. (Voyez Pi. Il, fig. 59 et 59 bis. ) 

La mèche dont nous venons de parler était déjà d'un ex- 
cellent service , cependant nous trouvons dans le Journal des 
Ateliers d'utiles modifications qui la rendent encore plus pré- 
cieuse. 

Les figures 1 2 à 2 1 , Pi. VIII, représentent cette mèche vue : 
fig. 12 , par-devant du côté du couteau; Jig. i3 , de profil 
du même côté; fig. i4 , par derrière du côté du traçoir, et 
fig. i5 , vue en bout : les figures 16 à 21 en offrent les pièces 
vues à part sous divers aspects. 

Ainsi qu'on peut le voir par ces détails, elle se compose, 
i° d'un fût en fer a, vu à part {fig. 16 et 17), offrant peu de 
différence avec les mèches ordinaires, terminé par le bas par 
une pointe de centre, ou par le tire- fond b, ainsi que nous 
lavons dessiné; 2 d'un couteau mobile, à coulisse c, vu à 
part {fig. 18 et 19) ; 3° enfin, d'un traçoir d, également mo- 
bile, à coulisse, vu à part (Jig. 17). 

Examinons chacune de ces pièces en particulier, et voyons 
quelles sont leurs fonctions dans l'ensemble. Le fût a doit 
être forgé robuste; on fera bien de souder un goujon d'acier 
à l'endroit destiné à être la pointe ou le tire-fond b ; on le 
limera par le bas'', de manière à produire d'un côté la feuil- 
lure e (fig. 12, 16), et de l'autre la coulisse d (fig. 12 et i5). 
Ces feuillure et coulisse seront limées à angles rentrants, 
bien dressées au fond , et tenues plutôt concaves que con- 
vexes ; la moindre bombure serait un vice radical , entraînant 
la non-réussite de l'ensemble. Cette partie limée sera percée 
de trois trous, celui du milieu e carré, les deux autres/ «7 
ronds et taraudés, traversant tous trois de part en part. 

Le couteau mobile se fait en acier ; il est vu à part sur une 
plus grande échelle, par- devant (fig. 19), et par derrière 
( fig. 20). La coulisse c ' (fig. 1 8 et 19) doit être bien dressée, et 
égale en largeur à la grosseur du collet des vis/* g\ vues à 
part (fig. 20), et à la grosseur du boulon. c', vu à part (fig. 2 1). 
Le chanfrein ou biseau c' (fig. 19) doit être bien dressé % 
quant au pli, il se fera comme dans Ye& tc&&&& Vnx^^v»*^ 
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ordinaires; mais par derrière on prolongera le biseau c* 

[fig. i»), dont non* allons motiver l'emploi. 

JEn regardant les figures 1 3 et 1 4, on verra que, fonde Yé\ 
éartèmènt; (e reôft du couteau* c fort è>-dehors, et cesse de 
iotféhër * fa pointé dà êenjtite 6. Si là iàrti* comprise etitré 
cette ^ofbtë et lé*épK UmteU M'dbVitent d'éloigner n'était 
pas coupante; ; le Hofs cërres{tondant à texte bartfe testerait ett 
saillie, et s'opposerait à Pintrôductibn. de fa mèèhe dans la 
matière * tt a dottt falld h\ti en cet endroit un taillant droit 
four enlever eé bols; et ce taillait agit alors dé la rûèûie 
manière qu'agissent les biseaux du bout dans les pereorrs" 
des fohoèlférs. Ce fràncliAftt vertical doit faire suite bon in 
tftrirombue ad trdnctiân't' horizontal prdduit par le repli ; U ne 
Aoi* polqt Iul|jl8mé èltf faôrtëodttfl, riarce îju<âl<yri H frotte* 
*aiè à rëbddr* contre le bois 1 de Vàùtrlcôtè de la |>ohile : c'est 
pourquoi on le, relèvera, un peti fcn blafe, airtsi qtf ori (tourra Je 
rémiirttùér £n fc M yfy. #}, «dans les Satire* 1 1 \ i3 \ i5 v 16, 
19. Oit aura soin , en plaçant fé eodtètfu, que ht partie tran> 
èharite arrive toujours bien dësstféla pointé do centré ou dk 
thWond L - ■' - S - J — ^^ ! ■*«— — *• *— -* — -**-■- — 
Réussite ( 
ftatis I 

Le tmçoird, vu à part ^àf^duVant (^. r 7), se fait égalée 
fnent en acier Hj* Majeure partie des observation* que bous 
Venons de faire petit fé couteau lui est applicable rtdrame bit 
le voit danslë figure' 17» ses chatnps; lis supérieur**»* 4'ihftt 
Hedr, sont taillés en biseau ; il glisse à frottement Bo%z dao* 
ty çonlissé d f/ty; 1 5), visible de profil datas la figdrë «H. Çaanè 
au béé d\ oit peut le faire eu bèc-d'Ane ou simplement en 
fermoir, Corinne tïou> Pavons dessiné. : .i. . : 

" Ces derix pièces doivent être treinpées et tèvttlttës blettes : t 
fct bleu clair si Vbh a enifalo** de l'âciër de première qualité. 
Quant à leur fixation Sur Te fat, elle e$t des pléts simples et des 
plus mciles à saisir, té bbuldtt carr* é" t vn A part ifig. s 1 J , 
traverse lé fût et les deux pièces rapportées * il presse avec 
sa' tête ronde sur lé couteau' J et par le moyen de «on écrou 
carré sur le traçofr; d'ane' autre part, les vis/' g à tête car- 
rée et fendiié, vues à part (fig. 20); et qui s'engagent dans les 
écrous/ g du Fût Ifig. 1 5 et i 6 ), opèrent une seconde pression, 
*""' " ' ' " " /* sur le traçoir, qui sont 

1 favariablemeat , et sont 
rq^oWa*u*m«*te*neteiid 
pas à les séparer du fut , mais bien a\e* laVceYrotet cwoftx*. 




Noos avenu dû décrire avec soin cette mèche remtrqua- 
ble, parce qu'on n'en trouve nulle part un détail assez circorn 
stancjé ppur rendre son exécution facile. Cet outil importaut 
devra ^trej ipservé pour les cas où il. dépendra indispensable; 
s'en servir tous les jours, lorsqu'il serait possible, d'employer 
les mèches ordinaires,, paserai( risquer de je^perc[re, quoique, 
cependant, s'i| est bien construit, il puisse résister à une grande 

ÉftjgUe. }.;..,. 

Mèche anglaise* de M. CôtfWtJ prùptê à pertet dans le bois 
dés iràkks de différents dianiètréL 

, Les mèches d'un fort diajotèup.sonj.le* Puijls .qui dans cet 
derniers temps ont attira l'attention des ouvriers çt-des per- 
son^esiquU occupent je technologie, parce qu'elles soptlen- 
croit faible de l'putillage. Les diamètres de a? millimètres, 
(i pouce), et au-dessous se (r ou veut aiséme:pî et eu * s *e* 
houoe qualité chez les marchands d'^utijg ; iniais passé cette 
mesure, rassortiment devient difficile à complété^ ; aussi a-t-on 
yu dernièrement desessais.de nouvelle forpie , et, des mèç^eÇ 
à trois pointes diversement construites. Qn *i fait une mèche 
assez ingénieuse, dont les pôtés, en joignant ou se rapprot 
chant de la pojote de centre, permettent de (aire des trous 
de .diamètres .différents; nous .y^nonft d'en parler, il nous 
reste à faire connaître une mèçjie . jrisrpommQfle que nous 
avons vue dans les ateliers, de M, poçhot, artiste éminem- 
ment distingué, que nous aurons plus d'une fois l'occasion de 
citer, parce que U nature lia doué d'un génie inventif qu'il 
applique journellement aux découvertes utiles. Cette mèche, 
dont nous avons été mis, à même de voir les effets, opère 
facilement et sans grande dépense d'efforts, le percement en 
travers d'une tatye d'établi^ elle offre en outre cet avantage, 

3uë lorsqu'il 8,'agit d'eucastrer la tête d'un boulon, on peut 
'abord faire la npyure de la tête, et percer ensuite le trou 
qui doit recevoir la tige. 

Elle se compose : i° d'une tige en fer plus ou moins longue, 
plus ou moins forte, suivant sa destination : cette tige est 
ronde et s'élargit par le bas. en un renflement percé d'une 
mortaise transversale a {fia. »3); elle est terminée par le bas 
par une vis tire-fond b. La mortaise a doit être bien dressée 
à l'intérieur. On lui donne assez ordinairement, pour les mè- 
ches d'un petit diamètre, un dégagement c, çat U^ask ^*.- 
chappe le copeau. 
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2* D'une pièce en acier, qui est la mèche proprement dite, 
et que les figures *4 et a 5 font voir sur diverses faces, savoir : 
la figure il\ , de face et de profil ; et la figure a 5 , en-dessus 
et mise en place. Cette pièce diffère de la partie inférieure des 
mèches à trois pointes ordinaires par l'entaille a, qui doit 
être égale en longueur à la grandeur du diamètre du renfle- 
ment de la tiee. Son épaisseur doit être exactement semblable 
à lajargeur de la mortaise a (fig. 23), dans laquelle elle doit 
entrer avec peine. Le profil dessiné à part, adroite de la fi- 
gure 24» indique l'inclinaison qu'il convient de donner au 
couteau. Lorsque la mèche est grande, on incline le champ 
du couteau et du traçoir, de manière à éviter des frottements 
nuisibles ; ce qui fait que les parties tranchantes rencontrent 
seules la matière. La figure a 5 fera comprendre quelle doit 
être cette inclinaison du fer relativement au cercle ponctué 
qui indique la grandeur du trou. 

Enfin, lorsque la mèche [fig. a 4) est passée par le côté du tra- 
çoir dans la mortaise a [fig. a 3), et que l'entaille a est placée 
à cheval sur l'épaulement inférieur de la mortaise, on passe 
dans le vide excédant de cette mortaise le coin en fer repré- 
senté fig. aG, que l'on chasse de force à l'aide d'un marteau, 
afin qu'il opère pression sur la mèche , et empêche l'entaille 
a de quitter sa position. A cet effet, il sera convenable de dis- 
poser ce coin de manière à ce qu'il ne touche que faible- 
ment sur les côtés, et que tout son effort ait lien en haut et 
en bas. 

La figure 37 représente la mèche tout assemblée; les lettres 
de renvoi sont les mêmes. Nous appelons sur cet outil l'at- 
tention de nos lecteurs : il est d'une confection facile; et en 
assortissant les mèches {fig. a4), la même tige peut servir à 
percer des trous de diamètres très-différents, depuis 34 jus- 
qu'à 81 millimètres ( 1 5 à 36 lignes), et même davantage. On 
aura soin que le côté du couteau soit de quelque chose moins 
long que le côté du traçoir, et que ce traçoir, dans les grandes 
mèches , affecte autant que possible la forme du bec-d'âne. 
Cette mèche peut marcher seule ; mais en général il convient 
de percer un avant-trou dans lequel s'engage le tire-fond b. 

M. Dupont, tourneur à Châtilion, a eu l'heureuse idée de sub- 
stituer au tire-fond qui sert d'amorce à la mèche de M. Cochot, 
une simple tige cylindrique de 2 à 3 centimètres (10 lignes à 
1 pouce a lignes ) de longueur et taraudée k d'un filet assez fin. 
Cette tige est introduite dans un avant-trou que l'on perce 
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préalablement, et l'action de la vis appelle progressivement 
la mèche avec plus de régularité que ne pourrait le faire le 
tire-fond. Lorsque le morceau de bois doit être traversé 
d'outre en outre par le trou , on attache de l'autre côté une 
petite planchette de i à a centimètres (5 à 10 lignes) d'épais- 
seur, et également percée d'un avant-trou qui sert à attirer 
la mèche jusqu'à ce que le trou soit entièrement traversé. 

On peut, au moyen de cette mèche, percer, sans de trop 
grancjs efforts, des "trous de 8 à tl centimètres (3 pouces 
à 4 pouces 5 lignes) de diamètre. 



. SECTÏÛÇï II. . . 

DIS ÔUtlLS *• PEftCEK LE BOIS SUR Lt TOUR. — ' ttfccftES. — 
PfeRÇÔIRS. — MÈCHK JL COÎIDÛCTEOR. 

Les principaux outi^ ^mpl^is pour» percer lé bois à l'aid^ 
du,, pqùxemenlj de Jroffi Uou LquJ Jui p{ yqo^rlmë £aç le tour, 
soqt les ijjèffoeih fufljèr ût )44 e rÇf ) } r ^ flj dfSerenies formel. 
! tyoï^ayan^déj^ pârla^Jfb&he^a^c^Ue^aû^fi 3 de la sec? 
^ion, prç^o^ntc^etnôif's^vQn's du querellés, que Ton emploie 
avec le vilebrequin ,peuyen^/e^ei|j[pq^servirif percer sur le 
tour. Il suffit alors (jp le$ ejpinancbex çoar pouvoir les main* 
tenir solidement dajis la main, et éviter qu'elles ne soient en?! 
traînées, par, le mouvement 6Ju tqârj.cê, ^ui exposerait £ faite 
éclater les objets que l'on vetyt pejceç .pa;us quelques circon- 
stances .on a , besoin ( cle, percer dès' prqus à' une certaine Ion-» 
gueur, il faut alors, que U tige dès, m£cnt» a, cuiller aoit assei 
allongée pour pénétrer à la. profondeur cju on veut atteindre» 

Une précaution essentielle à prendre pour tirer des mèches 
à cuiller tout le parti possible , est de les tenir toujours en 
bon éjaf d'à Çfû tapa. ,(7V« le chapitre 11 ci-apr^s.) On doit 
aussi ne pas négliger de les graisser fréquemment pendant lç 
perçage, e| les retirer, souvent poirç vider les copeaux; s^na 
cela on s'exposerait à les voir s^'en^ager* se. tordre, et m|m.é 
se, briser, et l'on perdrait ainsi non-seulement ia mèche, mais 
encore l'ouvrage ; puisqu'il serait très-difficile de retirer, du 
trou les morceaux d'acier qui s'y trouveraient engagés et for- 
tement comprimés par lés copeaux.' On pourra toujours éviter 
cet inconvénient en commençant le trou avec une mèche d'un 
plus petit diamètre qu'il ne doit avoir en définitive; on l'agran- 
dira ensuite progressivement avec d'autres mè£U«%&^^&&K^ 
de plus en plus fort. 
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Nous aurons encore occasion Je revenir sur ces différents 
points, lorsque nous enseignerons la manière de faire les 
étuis et divers autres ouvrages où les mèches sont d'un em- 
ploi très-fréquent. 

Les mèches à cuiller sont suffisantes lorsqu'on a à percer 
des bois tendres ou d'une dureté moyenne ; mais pour les 
bois durs comme le sont la plupart des bois exotiques, pour 
les os, l'ivoire, etc., ces outils deviennent insuffisants, et il 
faut alors en adopter de mieux appropriés à la densité de ces 
matières. 

Les perçoirs sont les outils qui réussissent le mieux pour 
les substances un peu dures , ils se rapprochent par leur forme 
de la nature des forets employés au forage des métaux (voyei 
page i63), mais ils en diffèrent sous plusieurs rapports. 

On distingue plusieurs espèces de perçoirs : les uns, que 
Ton appelle à langue de carpe, ont à peu près la forme d un 
grain d'orge dont les biseaux seraient contrariés au lieu d'être 
situés sur le même côté de l'outil. Ces deux biseaux, inclinés 
parallèlement l'un à l'autre, se trouvent ainsi disposés à atta- 
quer constamment la matière, soit que la pièce remonte ou 
qu'elle descende, pendant son mouvement de rotation. Ce 
perçoir réussit particulièrement sur l'ivoire, les bois durs et 
même le cuivre. Pour la première de ces matières , on le 
trempe dans l'eau; pour les autres, on l'enduit de graisse ou 
d'huile. Quoique cet outil ait une action assez régulière, et 
qu'il se maintienne assez bien au centre de l'objet à percer, on 
peut lui reprocher d'avancer lentement, et de nécessiter un 
assez grand effort de la part de l'ouvrier. ( Voyez PI. F e , 
%. 16.) 

La fig. 2, Pi. VIII, représente une autre forme de perçoir 
qui, sous tous les rapports, nous paraît infiniment préférable 
au précédent. Il se compose d'une tige d'acier carrée dont 
l'extrémité aplatie rappelle la forme d'une amande. Sur les 
deux côtés de cet outil sont disposés deux biseaux en sens con- 
traire et qui, par conséquent, peuvent couper simultanément. 
L'un de ces biseaux est visible en «, Pi. V1I1, fig. 2. On com- 
prend que la forme de ce perçoir le rend éminemment propre 
a pénétrer dans les matières les plus dures, et à conserver 
toujours le trou dans l'axe de la pièce; nous l'avons employé 
avec un égal succès sur les bois durs, l'ivoire, le cuivre et 
même sur la fonte douce de fer; quoique ses effets soient un 
peu plus lents que ceux des mèches a. cu\Vat,\1 avance cepen* 
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dant plus vite que les autres perçoirs. C'est, eu un mot, un 
des outils les plus précieux que l'on puisse avoir dans un ate- 
lier ; ses usages sont de chaque jour et de chaque instant; on 
fera donc bien d'en confectionner un assortiment complet, 
de toutes les dimensions , et on emploiera à cette fabrication 
le meilleur acier fondu. 

M. Paulin Désormeaux, dans son, estimable ouvrage sur le 
tour, a fait connaître le premier une espèce de mèche qu'il 
appelle à conducteur, et dont le principal usage consiste à élar- 
gir un trou déjà existant, tout ep conservant avec la plus grande 
exactitude l'axe primitif de ce trou. Ces outils réunissent à une 
grande simplicité , une économie et une facilité d'exécution 
qui les feront adopter par tous les amateurs. La figure 29, 
Planche VIII , représente une de ces mèches à conducteur ; elle 
se compose d'une tige en bois dur (ordinairement du buis) b , 
dont le diamètre doit être le même que celui du trou que l'on veut 
agrandir *, vers l'extrémité de cette tige, en a, on pratique une 
mortaise dans laquelle on insère une lame d'acier à biseaux 
contrariés c, qui est maintenue en place par les rivets d d. Le 
mode d'action de cette mèche est très-facile à comprendre : 
l'extrémité commence à élargir le trou en forme de cône , et 
la partie qui vient ensuite lui donne la forme cylindrique. 
Quant à sa fabrication, elle ne présente aucune difficulté sé- 
rieuse, et nous n'avons pas besoin d'entrer dans aucun détail 
à cet égard. 

CHAPITRE K. 

DE L'AFFUTAGE ET DE l'eNTRETIEN DES OUTILS. 

On a souvent répété avec raison que les bons outils font la 
moitié de l ouvrage, mais cet axiome des ateliers doit être ap- 
pliqué dans le sens le plus large, c'est-à-dire qu'il ne suffit pas, 
pour arrivera la perfection du travail, de s être procuré des 
outils de première qualité ; il faut encore savoir les affûter 
avec intelligence, et avec une dextérité manuelle que l'on 
n'acquiert pas du premier coup. Ce n'est pourtant qu'à cette 
condition que l'on peut devenir un ouvrier hahile; car, ainsi 
que nous l'avons déjà répété plusieurs fois , c'est par la net- 
teté avec laquelle le bois est coupé , c'est par le fini des mou- 
lures que l'on reconnaît une main exercée. Or, ces avantagea 
ne peuvent être obtenus qu'au moyen d'outils présentant 
nne grande vivacité et une extrême fr&«K& te Xxtt&sta»*» ^^ 
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peu de mot» suffira pour faire cou» prendre toute l'impor 
tance qu'on doit attacher à savoir bien affûter soi -m* nie 
ses outils; la nécessité de cette opération se renouvelle à eba* 
que mitant, et il est impossible de la confier à des main* 
étrangères. 

Nous ferons d'abord connaître les divers instruments né- 
cessaires pour L'affûtage; nous enseignerons ensuite la ma- 
nière de bien exécuter cette opération, qui, pour certaines 
classes d'outils, s'écarte entièrement des procédés ordinaires; 
nous donnerons enfin quelques conseils applicables à l'en- 
tretien et à la conservation des outils. 

SECTION U\ 

nés mcim.es. 

Nous ne parlerons pas ici de ces grès plats dont une aveugle 
routine a encore conservé l'y sape dans un grand nombre d'a- 
teliers; il est reconnu aujourd'hui qu'on ne peut obtenir 
de bons taillants qu'au moyen de la meule; aussi , cett. 
nière a prévalu dans tous Les laboratoires d'amateurs, ci elle 
a été adoptée par les ouvriers les plus habites et les plus intel- 
ligents. En effet, la meule emprunte au mouvement rapide de 
rotation qui lui est imprimé, une a prête et un mordaut qu'on 
ne peut jamais obtenir de l'immobilité du grès plat, lai outre 
sa forme circulaire permet de donner aux biseaux une fraude 
régularité, et même de Les é vider lorsque la nature du tran- 
chant l'exige. Ainsi, 00 trouve, en faisant «sage de la meule, 
une économie notable de temps, et une perfection incompa- 
rable dans le travail, 

Mais ici plusieurs questions se présentent: quelle espèce de 
meules doit-on employer de préférence? Doit-on leur impri- 
mer un mouvement lent ou rapide? Convient-H de les em- 
ployer à sec , ou de les tenir constamment humectées pendant 
le travail ? Nous tâcherons d'éclatrcir ces différentes questions 
eu les considérant au point de vue de l'art qui nous occupe. 

§ l w . DU CHOIX HZ LA MEULE* 

Le choix de la meule exige , de la part dti tourneur, une 
certaine attention ; car H faut que, par son diamètre et par la 
finesse de son grain t elle soit appropriée nux usages qu'il en. 
teut faire. Le diamètre Le plus convenable d'une meule doit 
être de 3o à 4o centim* ( 1 1 à i5 pouces^, sut une épaisseur de 
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6 à 8 centimètres (a pouces i/a à 3 pouces). On la choisira 
blutot tendre que dure, d'un grain fiu et uni, et parfaitement 
exempté de fentes et de gerçures. Cette dernière condition 
ioit surtout être regardée comme la plus essentielle, car il 
irrive trop souvent qu*une meule défectueuse , emportée par 
in vif mouvement de rotation , cède tout-à-coup à la force 
;entrf fa'ge qui tend à désagréger les molécules du grès, éclate 
Ëtïarice avec une extrême violence des fragments de grès qui 
peuvent pccasioner de graves blessures à l'ouvrier. Cet acci- 
dent est moins rare qu'on ne lé pense, il arrive journellement 
I des rémouleurs de profession, et nous en avons vu plusieurs 
levenir les tristes victimes de leur propre imprudence et de 
feur négligence. La rupture des meules n'est même.jpas tou- 
ours occasionée par les fentes ou autres défauts apparents 
lui peuvent s'y rencontrer, elle arrive encore quelquefois par 
te manque d'homogéuéité ou par la différence de densité de 
a matière qui les compose; et comme ces défectuosités ne sont 
ippréciables crue pour un œil très-exercé, il devient beaucoup 
plais difficile de s'en garantir. 

La Fréquence des accidents occasionés par la rupture des 
meules de grès a fait rechercher les moyens de fabriquer des 
meules factices qui, par leur homogénéité et la force de cohé- 
sion 4e leurs molécules, fussent complètement exemptes de 
langer. Ce problème a été heureusement résolu il y a quel» 
lues années , et l'auteur de la découverte a pris un brevet 
ririvention dont il a cédé l'exploitation à M. Youf, proprié- 
taire actuel du magasin : Aux Forges de Vvlcain (i). , 

Ces meules factices sont de deux sortes : les unes sont com- 
posées de silex réduit en poudre, et réuni en un tout homo- 
gène, au moyen d'un ciment qui parait avoir pour base des 
x>rps résineux 4 elles sont spécialement destinées à l'affûtage 
les outils, et les polisseurs en acier s'en servent pour créer 
es nombreuses facettes de leurs bijoux; les autres sont faites 
en émeri de différentes grosseurs dont on parvient à former 



(1) Tons 1«s amateurs de tour et tout les oorrfen connaissent cette excellente mal- 
ion* fondée et dirigée fort longtemps par M. Baroil arec une loyaaté qui est devint» 
raditionnelle. On n'a pas oublié la perte récente et prématurée de 31. Pérot-B:ivoil, qui, 
par retendue dé ses connaissances et l'aatéiité de son caractère, avait su se concilier 
HÏmîmoflt l'affection de ses nombres» clients. M. Yoaf nous jwrait le tlifjne continua- 
teur d'antécédents si honorables, et, sons- ton habile direction, la maison n'aura fait 
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une pâte très-dure au moyen du même ciment. Ces dernière 
sont particulièrement employées par les ouvriers en nacre 
les dentistes, les opticiens; leur extrême dureté les rem 
même propres à certains travaux du tailleur de cristaux etdi 
lapidaire. 

Ces différentes matières entrent facilement en fusion, et de 
viennent propres à être coulées dans des moules dont les for 
mes régulières se trouvent conservées sur les meules qui et 
proviennent. La force de cohésion de ces meules est détermi- 
née par la juste proportion des substances qui entrent dan; 
leur composition. Un de leurs principaux avantages est d< 
pouvoir être obtenues à tous les diamètres et à toutes le; 
épaisseurs ; on peut les fabriquer aussi minces qu'on le désire; 
or, on sait que cette condition, indispensable pour certains tra- 
vaux, ne pouvait pas être réalisée par les meules de grès ordi- 
naire. Enfin, les meules factices s'usent beaucoup plus régu- 
lièrement que les autres, et, par conséquent, elles conservent 
plus longtemps leur rondeur; lorsque leur forme cylindrique 
s'est altérée par un long usage, il est très- facile de la leur 
rendre , car elles se coupent et se tournent bien plus facile- 
ment que le grès. 

Ces précieuses qualités ont fait adopter les meules factices 
avec un véritable succès de vogue ; il s'en fait aujourd'hui un 
débit considérable: elles sont employées dans plusieurs grands 
établissements de l'État, et notamment à la manufacture de 
Châtellerault. 

Tant d'avantages réunis nous portent à penser que les vé- 
ritables amateurs ne regarderont pas à un léger surcroît de 
dépense pour se procurer les meules dont nous venons de 
parler. 

Quelle que soit, au surplus, l'espèce de meules qu'ils adop- 
teront, la première opération qu'ils auront à y faire sera de 
Sercer le trou central qui doit livrer passage à l'axe ou arbre 
e la meule. On y parvient à l'aide de moyens simples et fa- 
ciles. Après avoir déterminé le plus exactement possible le 
centre dé la meule, à l'aide d'un compas ou de tout autre in- 
strument, on marque ce centre par un trou peu profond que 
Ton y fait avec un pointeau d'acier. On prépare alors une 
Vieille lime à dégrossir, hors de service, dont on affûte l'ex- 
trémité en forme de foret; on enferme cette lime vertica- 
Jèment dans un étau; on place sur la pointe le centre de 
Jm meule, déjà indiqué par. le BoioXeau,etA l'aide des deux 
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mains on lai imprimé an mouvement de rotation. La meule 
appuie par son propre poids sur le foret, et en peu de temps 
elle se trouve régulièrement percée. Si le trou ne se trouvait 
pas à an diamètre suffisant pour recevoir l'arbre de la meule, 
on pourrait facilement l'élargir au moyen d'une espèce d'ê- 
quanissoir que Ton fabriquerait grossièrement avec le pre- 
mier morceau d'acier carré que l'on rencontrerait sous sa 
main. 

La meule une fois percée, il s'agit de la fixer d'abord sur 
son arbre, et ensuite sur la monture qui doit la recevoir. 
Nous allons nous en occuper dans le paragraphe suivant. 

§ II. DE LA MANIÈRE DE MONTER UNE MEULE, DE LA DRESSER 
ET DE LA METTRE AU ROND. 

Quelques auteurs se sont prononcés fortement contre les 
meules qui sont montées de manière à tourner très-vite ; ils 
les accusent d'être sujettes à détremper les outils et plus ex- 
posées que les antres a éclater. 

Nous avons déjà répondu à la seconde de ces objections en 
faisant connaître les avantages des meules factices ; l'autre 
reproche ne nous parait pas mieux fondé , et l'on pourra tou- 
jours éviter de détremper les outils, si l'on se contente d'im- 
primer à la meule un mouvement d'une rapidité modérée , si 
Ton a le soin de la tenir constamment humectée pendant le 
repassage, et enfin si on évite de maintenir l'outil trop for- 
tement et trop longtemps de suite en contact avec la meule. Il 
est si facile de remplir ces conditions , qu'on aurait tort de se 
priver des avantages qui résultent de la vitesse du mouvement ; 
en effet, cette rapidité permet d'arriver à un affûtage plus 
prompt et plus régulier, tandis qu'avec une meule qui tourne 
lentement, on est obligé de déployer une force considérable 
pour user l'acier, au grand détriment de la justesse de la main 
et de l'exactitude des biseaux. 

Ces divers motifs nous ont engagé à adopter pour notre pro- 
pre usage les meules à mouvement rapide, et quinze années 
d'expérience nous ont confirmé de plus en plus dans cette opi- 
nion. Nous supposerons donc que le lecteur est du même avis, 
et nous commencerons par lui enseigner à monter une meule 
d'après ces principes. 

Occupons-nous d'abord de l'arbre de la meule. On forgera 
un barreau de fer carré de 20 à 25 millimètres ( 9 à 1 1 lignes), 
et on le dressera avec le plus grand soin. 0\vÀ&&t\sjl\\\.w^«*- 
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suite sur cet arbre la place qui doit être occupée par les deux 
collets sur lesquels doit tourner la meule. En ces endroits, on 
abattra avec une lime à dégrossir les angles du barreau , on 
l'arrondira grossièrement, et on le pointera exactement par 
les deux extrémités, de manière à ce que les deux collets puis- 
sent être tournés. On façonnera alors ces deux collets sur le 
tour, en se conformant aux indications qui seront données 
ci-après dans le chapitre consacré à décrire la manière 4e 
tourner le fer. Lorsque les collets seront parfaitement cylin- 
driques, on façonnera à Tune des extrémités de l'arbre un 
tourillon destiné à recevoir la poulie ou la manivelle qui lui 
communiquera le mouvement. Enfin, après avoir terminé ce 
tourillon , on y formera un pas de vis sur lequel on ajustera un 
fort écrou qui servira à maintenir la poulie ou la manivelle 
solidement à sa place. 

Parvenu à ce point, on s'occupera de monter la meule sur 
son arbre , et c'est ici dp'il faut redoubler de soin et d'atten- 
tion , si l'on veut obtenir qu'elle tourne bien droite et bien 
ronde. On commencera par introduire l'arbre dans le trou de. 
la meule, et on l'y assujétira avec -huit petits coins de bois 
tendre que l'on enfoncera d'abord légèrement, de chaque côté, 
sur les quatre faces de l'arbre; on vérifiera ensuite avec ont 
équerre si l'arbre se trouve bien perpendiculaire par rapport 
à chacune des faces de la meule ; ou enfoncera alors petit à 
petit les coins, en continuant de vérifier souvent avec l'é* 
querre pour s'assurer que la meule conserve toujours sa même 
position par rapport à son axe. On peut encore employer un 
autre moyen de vérification qui présentera encore plus de pré* 
cision. Il suffira de monter l'arbre garni de la meule sur les 
deux pointes d'un tour; on lui imprimera à l'aide de la main 
un léger mouvement de rotation ; puis avec un crayon blanc 
que l'on tiendra bien immobile sur le support, il sera facile 
d'indiquer les défauts de régularité qui peuvent se rencontrer 
dans la manière dont elle est montée; et on y remédiera faci- 
lement , en enfonçant celui des coins qui doit la ramener à sa 
véritable position. Cette opération est beaucoup plus facile 
dans la pratique qu'elle ne le paraît au premier abord. Cepen- 
dant il faut y apporter une certaine intelligence, et ne pas 
chercher à triompher d'un seul coup des difficultés que l'on 
<9nrra rencontrer. 

lorsque la meule est ajustée de manière à tourner bien droit, 
reste encore £ l'arrondir - ? mai» ou ne çroçèdeça à cette der* 
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nière opération qu'après l'avoir placée dans sa monture ; nousr 
allons maintenant nous en occuper. 

Nous avons dit plus haut les motifs qui nous déterminaient 
à accorder la préférence aux meules tournant d'un mouvement 
rapide: pour les monter de cette manière , on se procurera ou 
l'on fabriquera soi-même une espèce de châssis analogue à 
celui qu'emploient les rémouleurs , dits gagne-petit. Ce châssis 
est composé de quatre montants réunis par un certain nombre 
de traverses. Deux de ces traverses portent une encastrure ' 
destinée à recevoir les coussinets dans lesquels tournera la 
meule. Ces coussinets seront en cuivre ou en gayac; ils seront 
percés de trous proportionnés au diamètre des tourillons de 
l'arbre; deux traverses en cuivre, maintenues par des vis, ser- 
viront à maintenir les coussinets en place, et porteront en ou- 
tre des vis de pression pour les serrer à mesure qu'ils s'useront. 
Les coussinets devront en outre être protégés par des espèces 
de chapeaux , pour empêcher qu'il ne s'y introduise du sable 
provenant de l'usure de la meule, et qui les détruirait en peu 
de temps. La roue qui doit communiquer le mouvement à la 
meule pourra être en bois garni de plomb; mais il sera bien plus 
avantageux de s'en procurer une en fonte. Il en résultera, à la 
vérité, une légère augmentation de prix, mais elle sera plus 
que compensée par la solidité et par la justesse que présente 
toujours une roue en fonte. Cette roue sera montée sur un 
arbre immobile, fixé dans une des traverses du châssis, et elle 
sera retenue en place au moyen d'un fort écrou. Cet ajuste- 
ment présente la plus grande analogie avec le système em- 
ployé pour monter les roues des voitures. 

Une manivelle, fixée par un écrou sur un des rais de la 
roue, servira à mettre cette derrière en mouvement, par l'in- 
termédiaire d'une pédale dont la tige sera ajustée sur la ma- 
nivelle. 

Enfin , on placera au-dessous de la meule une auge en zinc à 
laquelle on donnera une forme demi-circulaire, et destinée à 
contenir l'eau qui doit constamment entretenir l'humidité 
pendant le repassage. A la patrie la plus déclive de cette auge 
on réservera une ouverture pour faire écouter l'eau , lors- 
qu'on aura besoin de la renouveler. 

Les personnes qui désireraient monter leur meule suivant 
l'ancien système, et qui se détermineront à ne lui communi- 
quer* qu'un mouvement lent, supprimeront la roue, et feront 
communiquer la tige de la pédale avec une, \&a\ÀN£\<& ««v 
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forme de C que l'on ajustera sur l'arbre de la meule en place 
de la poulie dont nous avons parlé; mais, nous le repétons en- 
core une fois, avec une meule ainsi montée, le travail est lent, 
pénible et irrégulier. 

Quel que soit, au surplus, le système adopté, il faut main- 
tenant arrondir la meule, et lorsqu'on sait bien s'y prendre* 
cette opération n'est ni longue ni difficile. Ou commencera 
par bien humecter la meule, on lui imprimera un mouvement 
très-modéré ; puis avec un vieux fer de rabot , ou avec on 
morceau de tôle que Ton maintiendra très-solidement sur on 
morceau de bois placé en travers de l'auge et formant sup- 
port, on entamera la meule ec on la coupera jusqu'à ce qu'elle 
soit exactement mise au rond. Si l'on éprouvait quelque diffi- 
culté à arrondir la meule, il faudrait ralentir le mouvement, 
ou même la faire tourner par quelqu'un sans l'intermédiaire 
de la roue. 

Quelques auteurs ont conseillé d'arrondir les meules à sec* 
et ce principe a été posé jusqu'ici comme une maxime dans les 
ouvrages de tour ; mais les bons ouvriers et les rémouleurs làê 
profession préfèrent humecter légèrement le grès, et l'expé- 
rience nous a appris qu'il se coupe alors avec une bien pins 
grande facilité. 

On dressera également les côtés de la meule et elle sera alors 
prête à servir, comme nous l'enseignerons ci- après. Mais, au- 
paravant, nous avons encore à nous occuper des autres instru- 
ments qui sont nécessaires pour l'affûtage des outils. 

SECTION II. 

DBS PIERRES A AFFUTER. 
$ 1 er . DES DIFFÉRENTES ESPECES Dl PIERRES. 

Les pierres à affûter peuvent être classées en deux grandes 
catégories, les pierres à l'eau excelles à l'huile, suivant qu'on 

1 les emploie avec l'un ou l'autre de ces liquides. Ces deux gen- 
res comprennent plusieurs espèces. Quelques-unes présentent 
un caractère mixte, c'est-à-dire qu'elles peuvent servir tour- 
à-tour soit avec de l'eau, soit avec de l'huile. La connaissance 
de ces diverses pierres et des différentes qualités qui les dis- 
twguent, le choix judicieux qu'on en doit faire et l'importance 

des services qu'elles sont appelées k xerifae tara toi ttA&st* 
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boos «engageront à entrer dans g^eloues détails sur font ce qui; 
le» concerne. Cette partie essentielle de l'outillage a été un 
peu négligée par, nos devancier!, et c'est pour nous un devoir, 
de suppléer à l'insuffisance des renseignements qui ont été 
publiés à cet égard. 

; Presque toutes les pierres à aiguiser prf&entçnt un caractère 
çtnunun, sous le rapport de leur composition : elles sont en 
général formées de matières calcaires ou argileuses unies à une 
certaine quantité de silice. C'est surtout à la présence de cette 
dernière substance que ces pierres doivent la dureté et le mor- 
dant qui les rend propres à user l'acier trempé le plus dur % 
On comprend dès-lors que leurs qualités, varient suivant là 
proportion plus ou moins grande de silice qu'elles renferment. 
et que le .plu* ou mpins de fénuité de cette silice détermine la 
£nesse si variée du grain des pierres. ... 
. Entrons maintenant dans . quelques détails sur la nature' 
particulière de chacune de ces pierres, et déterminons d'une 
•Minière générale les usages auxquels elles paraissent le mieux 
appropriées. 

.• La pierre à f aulx est trop connue pour qu'il soit nécessaire 
de s'étendre sur ^ei qualités; elle nous est apportée d'Aile^ 
magne. Son extrême âpreté et son grain grossier sembleraient 
devoir l'exclure de l'atelier du tourneur; cependant elle peut 
lui être d'une certaine utilité pour les gros tranchants, tels que 
haches, coutres, etc. ; mais on ne dpit l'employer qu'avec ré» 
serve pour les planes « et elle est tout-à-fait impropre à l'af- 
fûtage des gouges, des ciseaux et des antres outils qui exigent 
une certaine finesse de tranchant. On s'en sert toujours à l'eau, 
dans laquelle on la plonge de temps en temps pendant l'af- 
fûtage. 

On a fabriqué, depuis quelques années, des pierres factices 
dont les qualités et les usages sont les mêmes que ceux de la - 
pierre à faulx. Elles ne nous paraissent présenter aucun avan- 
tage sur cette dernière, lorsque toutefois elle a été bien 
choisie. 

La pierre dite de Lorraine est originaire des provinces rhé- 
nanes. Elle se distingue par une couleur d'un brun chocolat 
plus ou moins prononcé. Rien n'est plus variable que la qua- 
lité de cette pierre. On peut, en général, lui reprocher d'être 
trop dure et de manquer de inordant. Cependant on en. ve.w* 
«ontre mielques-unes gniWBtsu^p&\Ae> $^V>k «î™*** 
Quoi qu il en soit, l'extrême rareté des Votai** ^Afcrce& & 



*48 LIVRE V. CHAPITRE IX. 

vant a contribué à propager l'usage des pierres de Lorraine, 
et elles sont aujourd'hui fort répandues. Nous verrons cepen- 
dant tout-à-1' heure qu'elles pourraient être remplacées avec 
avantage par d'autres espèces de pierres d'un prix moins élevé 
et d'une qualité infiniment supérieure. 

La pierre de Lorraine possède un grain assez fin ; employée 
à l'huile, elle communique un assez bon tranchant aux outils 
de tour et de menuiserie ; mais à cause de son peu de mordant, 
l'affûtage est un peu long et difficile. lies tourneurs en chaise 
s'en servent communément à l'eau, et ils la tiennent à la main 
pour donner le fil à leurs gouges et ciseaux. Nous reviendrons 
plus loin sur l'imperfection de cette méthode. 

La pierre d'Amérique. On appelle de ce nom une pierre 
d'un jaune grisâtre importée pour la première fois, il y a quel- 
ques au nées, par M. Bavoil, propriétaire des Forges de Fulcain. 
Son usage n'est pas très- répandu, sans doute, parce qu'elle 
est, encore peu connue; car, après la pierre du Levant, au- 
cune autre ne nous paraît posséder à un si haut degré toutes 
les qualités nécessaires pour donner aux outils un excellent 
affûtage. Par la finesse de son grain et par la vivacité de son 
mordant, elle se rapproche beaucoup des meilleures pierres 
du Levant; on peut l'employer indifféremment à l'eau et à 
l'huile, et malgré tous ces avantages , son prix est inférieur à 
celui de la pierre de Lorraine. Ces motifs nous paraissent 

F lus que suffisants pour recommander vivement à nos lecteurs 
usage de la pierre d'Amérique ; ils y trouveront une grande 
économie de temps ; car, avec elle, l'affûtage est promptement 
terminé, et les outils possèdent cette finesse et cette avidité de 
tranchant que les ouvriers caractérisent par le nom d'outil 
friand. 

Nous devons faire observer que la pierre d'Amérique, lors- 

3u'elle est employée à l'eau, présente plus de mordant et p ro- 
uit des tranchants un peu moins fins que lorsqu'on s'en sert 
à l'huile. Il sera donc bon d'en avoir plusieurs qui seront con- 
sacrées à ces différents usages. Les unes serviront à l'eau pour 
les ciseaux, les becs-d'âne, les rers de rabots; les autres, imbi* 
bées d'huile, seront exclusivement réservées pour les outils à 
gratter, et, en général , pour tous ceux qui, étant destinés à 
donner le dernier coup aux ouvrages, exigent une finesse de 
tranchant capable de leur donner le poli. 

La pierre d'Amérique est susceptible d'être sciée avec la 
plus grande facilité, et cette qualité la rend très-propre à re- 



DES DIFFÉRENTES ESPECES DE PIERRES. 9 49 

cevoir toutes les formes nécessaires pour affûter les outils k 
moulures, et pour la composition des pierriers dont il sera 
parlé ci-après. 

Les pierres d'Amérique sont généralement d'un grain et 
d'une couleur uniformes ; il s'en rencontre néanmoins quel- 
ques-unes veinées ou tachetées de roux; mais elles ne doivent 
pas pour cela être rejetées, car elles ne nous paraissent nulle- 
ment inférieures aux autres. 

La pierre à lancettes est encore moins connue et moins 
usitée que la précédente , et cependant elle ne lui cède sous> 
aucun rapport. On ne s'en sert guère qu'à l'huile, et son non» 
lui vient de ce qu'elle est particulièrement employée à affû- 
ter les lancettes. Sa couleur est d'un assez beau vert ; mais jus- 
qu'à ce jour cette pierre ne nous parvenait que sous de très- 
petits échantillons, ce qui rendait son usage très- limité dans les 
ateliers. Aujourd'hui on en importe d'Allemagne qui présen- 
tent des dimensions suffisantes pour être utilisées par les tour- 
neurs: et il est à croire qu'elles seront promptement recher-. 
chées a cause de leurs excellentes qualités. La rareté toujours 
croissante des . bonnes pierres du Levant contribuera sans 
doute à faire apprécier cette pierre ainsi que la pierre d'Amé^ 
rique. 

La pierre du levant, ou grès de Turquie, nous vient des 
environs de Constantinople, où on la trouvé par petits blocs 
ordinairement de forme oblongue. C'est, sans contredit, la 
plus excellente de toutes les pierres à aiguiser, et elle l'em- 
porte de beaucoup sur celles dont nous avons parlé jusqu'ici, 
lorsque toutefois elle est de bonne qualité. Malheureusement 
les anciennes roches qui produisaient autrefois ces fameuses 
pierres du Levant, si estimées et si recherchées des amateurs» 
paraissent aujourd'hui épuisées; et ce n'est qu'à force de re- 
cherches et guidé par un heureux hasard , qu'on peut espérer* 
de rencontrer une pierre irréprochable. La plupart de celles 
qu'on trouve dans le commerce sont entièrement défectueu- 
ses, quoique d'un prix toujours élevé, et plutôt que de s'en 
procurer d'une qualité inférieure, il vaut encore mieux recou- 
rir aux pierres d'Amérique. Cependant, si nous en croyons 
le rapport de voyageurs qui ont visité la Turquie, ce pays pré- 
senterait encore plusieurs carrières inexploitées et susceptibles 
de fournir des pierres de qualité supérieure; mais jusqu'ici 
l'ignorance et l'incurie des propriétaires les ot&xvcAvx^ wucfek 
à toutes les propositions qui leur, ont b\h fa\te* ^ ^ <**&** 
merce étranger^ 
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Une bonne pierre du Levant se distingue par une couleur 
d'un gris tirant sus le blond; elle est demi-transparente sur ses 
angles; elle doit posséder un mordant vif, et, lorsqu'on y 
passe un outil d'acier trempé, il doit exister entre cet outil et 
la pierre une espèce d'adhérence et une résistance analogue à 
celle qu'on éprouverait en frottant un morceau de fer sur un 
barreau d'acier aimanté. Il faut une extrême habitude et une 
grande expérience pour choisir avec discernement la pierre 
du Levant ; il est surtout nécessaire d'en avoir essayé de très- 
bonnes, pour être à même d'apprécier par comparaison les 
qualités de celles qu'on se propose d'acheter. Il ne nous serait 
pas possible de tracer des règles sûres pour diriger l'amateur 
dans cette importante acquisition, aujourd'hui surtout que les 
bonnes pierres du Levant sont devenues en quelque sorte une 
exception. Nous devions nous borner à indiquer les caractères 
généraux qui distinguent une bonne pierre. Mous signalerons 
toutefois quelques défauts apparents, faciles à apprécier et qui 
doivent absolument faire rejeter les pierres du Levant où ils 
se rencontreraient ; ce sont les clous, dragons ou nœuds. On 
appelle indifféremment de l'un de ces noms des parties ex- 
trêmement dures qui se trouvent inégalement réparties dans 
la substance de la pierre, et qui occasionnent de larges brè- 
ches aux outils lorsqu'on veut les affûter. Ces défauts sont fa- 
ciles à reconnaître ; ils se distinguent par une couleur rousse 
qui tranche d'une manière très-prononcée sur le fond gris de 
la pierre. On devra toujours se méfier des pierres où l'on re- 
marque de ces points roux; souvent ils sont peu apparents 
dans l'origine , mais à mesure que la pierre s'use à force d'être 
redressée, ils deviennent de plus en plus saillants et finissent 
par rendre tout affûtage impossible. 

On ne doit jamais acheter une pierre du Levant sans l'a- 
voir essayée, et sans s'être assuré quelle réunit toutes les 
qualités dont nous avons parlé plus haut. Il faut surtout 
s'appliquer à la choisir très- tendre, car, quoi qu'en disent les 
marchands, on peut être assuré qu'elle durcira lorsqu'elle 
aura été imbibée d'huile. Quelques auteurs ont conseillé de 
vérifier la dureté de la pierre du Levant, en coupant légère- 
ment un de ses angles au moyen d'un couteau. Il est fort 
douteux que les marchands consentent à cette expérience, qui, 
du reste , ne nous paraît nullement concluante. Une épreuve 
bien plus décisive consisté à aiguiser sur la pierre un burin 
ou un ciseau d une trempe très-dure; si l'on éprouve une cer- 
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taine résistance dans le frottement, si la pierre mord avec 
avidité, et si elle se couvre en très-peu de temps d'un cambouis 
bleuâtre , on a obtenu les meilleurs indices en sa faveur. 

Quelle que soit la nature des pierres adoptées par nos lec- 
teurs (car nous supposons qu'ils s'en procureront plusieurs, et 
de différentes espèces), il pourra s'y rencontrer des irrégu- 
larités de forme qu'ils seront bien aises de faire disparaître. 
Nous devons donc leur indiquer un moyen simple et facile de 
parvenir à ce but. Presque toutes les pierres dont nous avons 
parlé sont susceptibles d'être aisément sciées, au moyen d'une 
vieille scie que l'on consacrera à cet usage. U est bien vrai 
que les dents de la scie se trouveront usées en peu de temps , 
mais il sera facile de raviver leur denture à l'aide d'un tiers- 
point ; il n'est même pas nécessaire que cette opération soit 
faite avec une grande régularité , il suffira de retailler gros- 
sièrement les dents, et l'on sera surpris de la facilité avec la- 
quelle on parvient à scier les pierres, surtout lorsqu'elles 
n'ont pas encore été imbibées d'huile, et que l'opération a 
lieu à sec. Toutefois, la pierre de Lorraine est la plus diffi- 
cile de toutes à entamer, et on ne parvient guère à la scier 
qu'au moyen d'une lame de scie sans dents, et à l'aide de sa- 
ble et d'un peu d'eau. 

Ce moyen de scier la pierre trouvera encore son applica- 
tion lorsqu'on voudra former des affiloirs et composer un 
pierrier, ainsi que nous l'enseignerons au paragraphe suivant. 
Pendant qu'on scie la pierre, il s'en détache une poudre 
fine et abondante que l'on pourra mettre de côté, et qu'on 
emploiera avec beaucoup d'avantage lorsqu'on aura à polir 
certains métaux. Voyez ce qui a été dit plus haut à cet égard, 
pages 1 79 et suivantes. 

Pour éviter que les pierres ne se brisent en tombant, comme 
cela arrive encore assez fréquemment dans un atelier, malgré 
toutes les précautions que 1 on peut prendre , on est dans Tu- 
sage de les encastrer dans un morceau de bois ou dans une 
boîte de fer-blanc munie d'un couvercle; elles. sont ainsi pré- 
servées de la poussière, qui formerait à leur surface un cam- 
bouis épais avec l'huile dont elles sont imbibées. 

Malgré toutes ces précautions, les pierres finissent par s'en- 
crasser au poiut de perdre tout leur mordant et d'être sans 
action sur les outils. Pour les raviver, et en même temps pour 
faire disparaître les inégalités et les cannelures <çmA** TOS&at 
ne manquent pas d'y former, on le» àxett«x& 4&\*m\fc «»*: 
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temps, en les frottant fortement à plat sur un marbre ott 
sur une pierre de liais bien dressée, où Ton aura répandu \ 
une certaine quantité de grès pilé. Ce soin est d'une grande 
importance, car il existe un certain nombre d'outils, comme 
les ciseaux et becs-d'âne de tourneur, les fers de rabots, etc., 
qui exigent un tranchant parfaitement dressé ; et l'on ne , 
pourrait pas obtenir cet effet sur une pierre aui aurait été 
creusée par l'usage ; on produirait alors infailIiblèmeiW fan 
taillant rond et irrégulier. 

Nous répéterons, en terminant, que les bonnes pierres sont 
des outils extrêmement précieux dans un atelier, et qu'elles 
sont très-difficiles à remplacer. On ne saurait donc apporter 
trop de soin à leur conservation et à leur entretien. 

§ II. DES AFF1LOIRS ET DES P1ERR1ERS. 

Nous avons supposé jusqu'ici que les outils destinés â être 
repassés sur la pierre étaient de forme aplatie et possédaient 
un taillant en ligne droite ; mais lorsqu'il s'agit de donner le 
fil aux gouges, aux mouchettes , aux outils à moulure, ei ej» 
général à tous ceux qui ont un tranchant curviligne, il font 
recourir à des pierres d'une forme particulière et appropriées 
à celle de ces outils. On se sert alors des affiloirs: ce sont des 
fragments des pierres dont nous avons parlé au paragraphe 
précédent; on les scie à la longueur et à l'épaisseur voulues, 
par les moyens décrits ci-dessus, et on leur donne la conca- 
vité ou la convexité nécessaires pour atteindre dans toute* 
les courbures des outils à moulure. Cette opération s'exécute 
en les usant avec du grès pilé sur des moulures en fonte , <tt 
forme convenable. II est utile de se pourvoir d'une certaine 
quantité de ces affiloirs , et particulièrement de ceux qui sont 
destinés à affiler les gouges, dont les courbes nombreuses et 
variées exigent une grande perfection d'affûtage. 

La pierre d'Amérique employée à l'eau nous paraît être 
préférable à toutes les autres pour la confection des affiloirs, 
elle se scie et s'use avec une grande facilité, et elle prend toutes 
les formes qu'on veut lui donner. 

Les affiloirs doivent toujours être rangés avec soin dans 
une boîte, pour éviter les chutes et les chocs qui pourraient 
déterminer leur rupture. Quelquefois on les assujétit dans 
des espèces de cannelures pratiquées dans une planche, où ils 
sont maintenus solidement au moyen de coins de bois. Une t 
série d'affiloirs ainsi disposés prend le nom dé pierrier, et 
c'est un ou tii indispensable dans un ateU&t btav monté. 
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g lit. DES MEULES EN BOIS, POUSSOIRS* ET LAPIDAIRES. 

Indépendamment des moyens d'affûtage qui ont été incli- 
nés dans les paragraphes précédents, il en existe encore pill- 
eurs autres que l'on est bien aise de pouvoir utiliser dans 
îrtaines occasions. 

Nous citerons en première ligne les meules en bois de 
oyer ou de tremble , enduites d'émeri de différentes gros- 
îurs; elles produisent un excellent affûtage; on peut leur 
onner toutes les formes que Ton désire, et, ce qui est encore 
lus précieux , cette forme peut leur être communiquée avec 
i plus rigoureuse précision à l'aide de l'outil même qu'elles 
)ut destinées à aiguiser. Quelquefois ces meules sont cons- 
truites en plomb, et alors elles prennent le nom de lapidaires* 
)n trouvera dans le troisième volume de cet ouvrage, page 
06 , un article plus étendu où l'on indique la construction et 
es avantages de ces espèces de meules. 

Pour terminer la nomenclature des instruments qui servent 

l'affûtage, il nous reste à dire quelques mots des différentes 
spèces de polissoires destinées à entretenir le tranchant ou le 
K>li des outils. Ces polissoires consistent le plus souvent en de» 
oeules de bois de différentes formes, sur lesquelles on assu- 
étit au moyen de colle-forte une bande épaisse de buffle. On 
ourne ensuite ce buffle à l'aide de la gouge , et après y avoir 
ippliqué une nouvelle couche de colle-forte, on roule forte*- 
nent la meule dans de l'émeri en grain ou en poudre qui y 
îdhère avec force , et communique à cette meule un mordant 
3] us ou moins fort, suivant la grosseur de l'émeri employée 
au lieu d'employer un buffle, on peut encore appliquer sur 
:es meules une couche de gomme-laque épaisse de 3 ou 4 mil- 
limètres (1 ou 2 lignes). On détermine l'adhérence de la 
gomme-laque sur le bois au moyen d'un fer chaud qui sert 
aussi à arrondir la meule et à enlever le superflu de la gomme* 
laque. On profite du moment où cette dernière est encore ra- 
mollie par l'effet de la chaleur pour y saupoudrer l'émeri qui 
doit donner le mordant à la polissoire. 

Ces différentes polissoires sont de la plus grande utilité 
dans un atelier. Elles peuvent en quelques instants rendre le 
poli et le brillant à des outils qu'une longue incurie aurait 
laissé recouvrir d'une couche épaisse d'oxyde. La variété 
des formes qu'elles sont susceptibles de recevoir les rend 
propres à tous les usages; elles pénètrent dans U&c*\n&*x*v 
Tourneur, tome 1. *v 
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rentrantes des divers outils à moulures, dans les cannelure* 
des goUges,etc. 

Si on veut les employer à produire un |>olï plus fin , on petit 
les recouvrir détuer i en poudre impalpable, de pierre a ai- 
guiser en poudre , ou tuêine de rouge d'Angleterre -, elles pro- 
duisent alors en très-peu de temps un magnifique poli t qu'on 
aurait grande peine à obtenir par les moyens ordinaires, 
lorsqu'on n'a pas un tour à sa disposition* 

SECTION 111. 

DE LA M A W1E RE l/AFFUTRR LES DIFFERENTS OUTILS. 

Après avoir examiné les divers instruments qui servent à 
l'affûtage des outils, il nous reste à en indiquer l'usage et à 
faire connaître toutes les ressources qu'on peut en tirer, sui- 
vant les différentes circonstances qui peuvent se présenter ; 
car on comprend facilement que chaque espèce d'outil exige 
un affûtage différent f fuïvant les effets qu'il doit produire, 
.Nous tacherons de rendre cette description aussi complète et 
aussi claire que possible; car, ainsi que nous l'avons déjà dit, 
l'affûtage des outils est delà plus haute importance, et oa 
aurait une triste idée du talent d'un amateur qui nppoi b 
de la négligence ou de la maladresse dans cette opération dé- 
licate. 

J I*', AFFUTAGE OfiS HACHES, COUTRES, PLANE* ETC 

Nous commençons par l'affûtage decesçros taillants, 
n'a présente aucune difficulté sérieuse, afin de conduire le 1er* 
teur par degrés aux opérations plus difficiles que nous aurons 
à décrire. 

La connaissance des matières qui composent un outil est de 
la plus haute utilité pour arriver ï*oimier dans la manière 
dont il doit être affûté. Or, ou sait que la hache a deux lt- 
aeaux consiste dans une lame d'acier soudée entre deux lames 
de fer. On peut profiler de cette disposition pour accélérer la 
rmalion des biseaux qui doivent constituer le taillant t en 
devant avec une lune à dégrossir les parties les plus saillantes 
des biseaux. On peut encore employer à cet usage une Mme 
tiers-point que l'on affûte sur ses trois faces et que l'on em- 
xaanche par les deux bouts. Ou s'en sert alors comme d'une 
T>taue pour former les biseaux de la hache, que l'on tient assu- 
fétw dans un étau. Cède espèce d'outil coupe le Ur et même 
avec nue facilité surprenante , e\ «fetf wa^»* ttoife\3* «&- 
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ièreraent le travail , lorsqu'on s'en sert à dégrossir fe tail- 
t d'un outil» avant de le soumettre a la meule. On fera 
c bien d'employer ce moyen toute* les fois qu'il y aura à 
»ver une certaine quantité de matière. 

mps maintenant d'enseigner la manière de se ser- 
de la meule; mais ta première chose à faire c'est d'à pe- 
ndre à la mettre et à l'entretenir en mouvement. Ou pla- 
i le pied droit sur la pédale, et on la pressera vivement ; 
loufon de lu manivelle descendra ; mais comme la meule- 
-même aura reçu un mouvement d'impulsion, l'excédant 
breequi lui a été communiqué ne tardera pas à faire re- 
lier ta pédale. On profitera du moment où , parvenue à son 
lhuuiii d'élévation , elle commencera a redescendre , pour 
jonner avec le pied une nouvelle impulsion , et la meute 
tardera pas à être emportée \mr une rotation suffisamment 
Hérée. Tous; ces mouvements doivent être exécutes avec 
are et sans précipitation ; car si on n'attendait pas , pour 
ncr une nouvelle impulsion, que la pédale fut parvenue au. 
nent précù où ette commence à redescendit, la meule se 
tverait arrêtée court, au lieu d'acquérir une vitesse tou- 
•s progressive. Un peu d'exercice et d'habitude en a pp reni- 
ât plus à cet égard que dix pages de théorie; il suffira 
oir posé le principe pour que chacun soit à même de l ap- 
uer. 

ors donc que la meule aura, été mise en mouvement , on y 
liquera la hache pour former un de ses biseaux » ma» 
; appuyer trop fort, pour ne pas arrêter la meule , et sur- 
; pour éviter de détremper loutil par un frottement trop 
eut et trop prolongé, A cet effet t on enlèvera de temps 
temps l'outil de dessus la meule, et on profitera de cet iu- 
alle pour examiner avec attention si le biseau se forma 
: régularité et sans reprises. On ne doit pas s'attendre 
river du premier coup à la perfection \ tuais avec un peu 
tention ou acquerra > au bout de quelques jours d*exer* 
\ la justesse du coup-d'ceil et la fermeté delà main qui sont 
•ssaires pour éviter d'arrondir les biseaux ou d'y former 
nombreuses facettes, 

in procédera de la même manière pour la hache à un seul 
au; mais on évitera le plus possible de repasser la planche: 
l'outil. Cette recommandation s'applique du reste à tous 
>utils à planche , et l'on tie peut s'en écarter sans compro- 
tre la vivacité de leur tranchant. 
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Il y a toutefois une exception à cette règle, pour 
'qu'on appelle plane ou couteau à deux poignées ( 
Jig, 33 ). On est dans l'usage de repasser toujours la ] 
de cet outil et même de l'évider légèrement. Le biseai 
trouve du côté opposé à la planche doit étie plus 
que dans les autres outils, à moins cependant que la y 
soit destinée à travailler des bois noueux et à contre^ 
cette dernière circonstance est exceptionnelle, et dans 
part des cas qui se rencontrent, il ne faut pas craii 
donner à la plane uu biseau très-allongé, si l'on veut 
coupe le bois avec vivacité. 

On reconnaît que l'affûtage est terminé, c'est-à-d 
le tranchant a été atteint jusqu'au vif par la meule , lo 
remarque à l'extrémité de ce tranchant une légère bav 
les ouvriers appellent morfil. Cette bavure est détermi 
l'usure de l'acier, qui devient si mince, qu'il finit par 
ver et se replier au point de ne plus pouvoir être atte 
la meule. Un effet analogue se produit lorsqu'on lime 
avec une lime à dégrossir. 

On comprend que le morfil doit apporter un obstacle à 
cité du tranchant ; il faut donc l'en débarrasser compli 
pour obtenir un affûtage parfait, et cette opération \ 
quelques difficultés , particulièrement lorsqu'on a affc 
outils d'une certaine dimension, comme ceux dont ne 
occupons pour le moment. Pour ces sortes d'outils , les 
à l'eau et à l'huile sont insuffisantes, et il est néces 
faire d'abord disparaître le plus fort du morfil par v 
moyen plus énergique. On y parvient en laissant te 
plusieurs reprises le tranchant de l'outil sur un mor 
bois de fil d'une dureté moyenne, la bavure finit par s 
ser, elle se rebrousse et tombe ensuite très-facilem 
qu'on présente l'outil à la pierre à l'eau. 

Nous avons déjà dit (§ 1 er de la section précédente) 
haches, les coutres et les autres gros taillants, pouvai 
suffisamment affilés , après leur repassage sur la me 
moyen d'une simple pierre à faulx ; toutefois, la pierre 
rique communique à leur tranchant un plus haut d 
finesse et de vivacité ; on fera donc mieux de recouru 
dernière. Le volume des haches et des autres gros o 
permettrait pas de les affûter sur la pierre à la mani 
dinaire; voici donc comment il faut s'y prendre pc 
donner le 61 ; La hache est maintenue dans la main 
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la main droite soutient la pierre, et sert à la diriger vers le 
tranchant de l'outil. Lorsque }'un des biseaux es} suffisamment 
affûté , on retourne là hache et on affûte de la même manière 
l'autre biseau où la planche de l'outil ; mais dans ces diverses 
opérations , il faut apporter un grand soin à maintenir tou- 
jours la pierre dans une direction parallèle au biseau ou à la 
planche de l'outil , afin d'éviter qu'il ne se forme un second 
oiseau qui rendrait le tranchant obtus. 

% II. AFFUTAGE DES CISEAUX, BECS-d'aNES, FERS DE RABOTS , 1 
GRAINS D'ORGE, GOUGES, ETC. 

Parmi les outils dont nous allons parler, quelques-uns ont 
deux biseaux, la plupart n'en ont qu'uu seul ; les uns exigent 
un taillant très-alloqgé, ce sont ceux qui , à proprement par- 
ter, coupent le bois; les autres, que Ton désigne sous le 
nom d'outils à gratter, doivent avoir un biseau assez court qui 
forme avec la planche de l'outil (0 un angle d'environ 3o°. ' 

Supposons d'abord qu'on veuille affûter un ciseau de me- 
nuisier, un fer de rabot ou tout autre outil à un seul biseau : 
la meule est d'abord mise en mouvement, de telle sorte qu'elle 
semble fuir devant l'ouvrier. On y présente alors l'outil, la 
planche en-dessus ; la main droite maintient solidement le 
manche , tandis que la main gauche est employée à soutenir 
la lame de l'outil, et à la faire appuyer sur la meule. L'incli- 
naison plus ou moins grande que l'on veut donner au biseau, 
se règle par la position des deux mains; on les abaisse pour 
obtenir un taillant al longé ; on les relève, au contraire, s'il doit 
être plus court. Mais une fois qu'on aura trouvé la position 
convenable , il faut avoir soin d'y replacer constamment les 
mains, et l'on doit évifer tous mouvements du corps capables 
de les foire varier, car à chaque reprise il se formerait un 
nouveau plan incliné, et la surface du biseau serait courbe 
ou composée de facettes, au lieu de présenter une ligne par- 
faitement droite. Ainsi, l'immobilité des mains, leur incli- 
naison toujours constante, voilà deux conditions indispensa- 
bles pour obtenir un biseau régulier. Cette régularité dans 
l'angle du biseau est d'une haute importance , et contribue 
singulièrement à la vivacité et à la durée du tranchant ; mais 
pour obtenir un affûtage parfait, il faut encore que le tran- 
chant de l'outil forme une ligne parfaitement droite; on doit 



(1) Vqr« la non 4« la ptgt 909* 
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donc, pendant l'affûtage, regarder très-souvent pour s'asso- 1 
rer comment se forme le biseau , et quels sont les endroits sur 
lesquels il faut appuyer. Les traits de la meule servent de . 
guide dans cette vérification ; lorsqu'on s'aperçoit que le tran- i 
chant est creux , on use davantage sur les angles; si, au con* | 
traire, il se trouve rond , on appuie sur le milieu , et on con* ! 
ttnue ainsi , jusqu'à ce que le tranchant soit bien droit. On ; 
juge que l'outil est suffisamment affûté lorsqu'on n'aperçoit I 
plus aucun blanc vers le sommet de l'angle , et lorsqu'il existe I 
du niorfil sur toute la lougueur du tranchant. 

Si l'on s'est conformé scrupuleusement à tout ce qui vient 
d'être dit, c'est-à-dire, si l'on a tenu la main bien terme, et 
toujours dans la même positionna convexité de la meule doit 
produire un biseau légèrement évidé ou concave ; c'est une 
preuve que l'outil a été parfaitement affûté , et l'on peut être 
assuré qu'il coupera avec une extrême avidité. Cette' conca- t 
"vite , loin d'être un défaut, est, au contraire, une qualité très- 
précieuse pour les outils de tour, elle leur communique plus 
de mordant, et il est plus facile ensuite de leur redonner le 
fil au moyen de la pierre à l'huile, sans être obigé de re- 
courir si souvent à la meule. 

L'affûtage des gouges nécessite des soins particuliers, si l'on 
tient à conserver exactement leur forme circulaire , tout en 
ménageant à leur extrémité une courbure plus ou moins 
allongée, suivant les usages auxquels elles sout destinées. On 
obtient cet effet en imprimant au manche de l'outil , pendant 
le repassage, une espèce de virement qui présente successive- 
ment et régulièrement à la meule toutes les parties du biseau. 
Cette opération n'est pas sans difficulté, et l'on ne peut espé- 
rer d'y réussir complètement qu'après s'y être exercé pendant 
uelque temps. Lorsque les gouges sont destinées à couper 
es bois durs ou noueux, on ne doit pas leur donner uu bi- 
seau trop allongé, parce qu'elles seraient alors sujettes à se- 
gréner et même à contracter de larges brèches ; niais si elles 
doivent être employées sur des bois tendres ou d'une dureté 
moyenne, on ne risque rien d'allonger un peu plus le taillant; 
elles emporteront alors la matière avec une vivacité surpre- 
nante. Enfin, les gouges qui doivent servir à creuser des 
gorges et à couper le bois en bout (comme nous l'enseignerons 
au Chapitre XI), auront leur extrémité plus eftilée, afin 
que les angles de la cannelure ne puissent pas s'engager dans 
Je bois. Au reste, lorsqu'on aura pm YYaVâvn&r && vww&Wc, 
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on reconnaîtra facilement les formes les plus convenables à 
donner aux gouges, suivant les différentes circonstances qui 
se présenteront. 

Un point très-essentiel lorsqu'on affûte une gouge , c'est 
de la changer continuellement de place sur la meule, car si 
on la repassait toujours sur le même endroit, elle creuserait 
bientôt dans le grès un profond sillon, qui rendrait la meule 
impropre à l'affûtage des autres outils ; on perdrait ainsi un 
temps considérable à redresser et à arrondir la meule, qui , 
en outre, se trouverait usée en fort peu de temps. On ne sau- 
rait donc apporter trop de soin et trop d'attention pour se 
préserver de cet inconvénient. 

Le grain d'orge est assez difficile à affûter sur la meule; ou 
sait que cet outil présente à son extrémité un angle aigu 
formé par la réunion de deux biseaux latéraux. La pointe du 
grain d'orge doit être plus ou moins aiguë, suivant l'effet que 
l'on veut produire; mais, dans tous les cas, les deux biseaux 
latéraux doivent être inclinés également, et le sommet de 
l'angle qu'ils forment doit se trouver exactement au milieu de 
la largeur de l'outil. Il n'est pas toujours facile de réunir ces 
qualités, qui cependant sont indispensables pour assurer au 
grain d'orge le tranchant vif et aigu dont il a besoin. C'est ici 
surtout qu'il faut une grande fermeté de la main, et une 
grande habitude de retrouver toujours l'inclinaison qu'on a 
donnée primitivement au biseau , car, nous ne saurions trop 
le répéter, ce biseau doit être parfaitement net et sans aucune 
reprise, si l'on veut que l'outil conserve longtemps son tran- 
chant. 

Le ciseau de côté dont nous avons parlé page 207, réclame 
aussi une grande précision d'affûtage. Le point le plus essen- 
tiel est que le tranchant latéral de cet outil soit sur une ligne 
rigoureusement droite. On en comprendra l'importance si 
l'on réfléchit que cet outil est particulièrement destiné à creu- 
ser intérieurement des couvercles qui doivent être parfaite- 
ment cylindriques pour pouvoir s'ajuster avec une précision 
mathématique sur les gorges où ils doivent être placés. Tels 
sont les ajustements qui composent la fermeture d'une taba- 
tière, celle d'un étui, etc , etc. 

Voyons maintenant la manière de terminer l'affûtage de 
ces outils au moyen de la pierre à l'huile, dont l'usage est In- 
dispensable pour enlever le mornl et \>out \«tv« tarons*. \* 
haesse de tranchant qu'ils réclament. 
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Noos supposerons que la pierre a été choisie, dressée et 
nettoyée comme nous l'avons recommandé § 1" de la sec- 
tion II. On y versera quelques gouttes de bonne huile d'olive, 
puis on y promènera l'outil dont on veut ôter le morfil, 
en décrivant une infinité de cercles allongés et excentri- 
ques les uns aux autres, sur toute la surface de la pierre; 
on tient le manche de l'outil de la main droite , et on appuie 
avec les doigts du milieu de la main gauche ; mais il mut avoir 
soin de présenter l'outil à la pierre de manière à ce que le 
biseau y touche bien à plat et dans toute son étendue. Lors- 
que l'un des côtés du tranchant paraîtra suffisamment aiguisé, 
on retournera l'outil , et on aiguisera l'autre côté de la menu 
manière ; mais il faut avoir le plus grand soin, si l'outil est à 
planche, de maintenir constamment cette planche parfaite- 
ment à plat sur la pierre, par les raisons qui ont été dites 
précédemment. A mesure que l'affûtage fait des progrès, ob 
doit toujours porter l'outil de plus en plus en avant, en dé* 
crivant les cercles allongés dont nous avons parlé. Il mat 
encore avoir soin d'appuyer de moins en moins fort sur la 
pierre dès qu'on s'aperçoit que l'opération avance vers la fin; 
car si ou négligeait cette précaution , on s'exposerait à émoos- 
ser le 61 de l'outil ou à créer un nouveau morfil qu'il faudrait 
enlever de nouveau, au grand détriment de la finesse du 
tranchant. 

Après avoir suivi pendant quelques minutes le procédé qui 
vient d'être indiqué, le morfil se détache par petites portions 
et se mêle au cambouis qui recouvre la pierre ; il faut l'en- 
lever avec soin, car s'il en restait le plus petit fragment, il 
pourrait ébrécher l'outil et nécessiter un nouvel affûtage sur 
la meule. Lorsque le morfil n'est plus apparent à l'œil, ce 
n'est pas toujours une raison de croire que l'affûtage est ter- 
miné, il faut encore s'assurer qu'il ne reste pas la plus petite 
trace de ce morfil, en passant légèrement l'extrémité du doigt 
sur le tranchant; les moindres aspérités seront alors très-sen- 
sibles au toucher, et s'il en existait encore , il faudrait ache- 
ver de les faire disparaître en remettant l'outil sur la pierre, 
et en continuant à l'user modérément, jusqu'à ce qu'il coupe 
avec la plus grande netteté. 

La méthode qui vient d'être décrite est applicable aux ci- 
seaux, fers de rabots, grains d'orge et à la plupart des outils, 
mais les gouges doivent être affilées d'une manière particulière. 

On u a pas oublié ces affiloirs dont nous ayons parlé ai 
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g II de la section précédente. Cenz qui conviennent le mieux 
pour affûter les gouges sont en pierre d'Amérique, et on 
les emploie à l'eau. Ces affiloirs ont ordinairement 2 5 à 3o 
millimètres (11 à i3 lignes) de largeur sur une épaisseur qui 
varie de 5 à 20 millimètres (a à 9 lignes), suivant le diamètre 
des gouges auxquelles ils sont destinés ; leur longueur n'a pas 
de proportions déterminées. Le champ de ces pierres est ar- 
rondi en forme demi-cylindrique, d'une courbure appropriée 
à celle de la cannelure de la gouge que l'on veut affûter; il 
faut donc avoir un assortiment complet d'àffiloirs pour tous 
les diamètres de gouges. 

La gouge dont on doit enlever le morfil est saisie dans la 
main gauche vers le milieu de sa longueur, et on l'y tient assu- 
jétie entre le pouce et l'index, la cannelure en-dessus. On 
prend ensuite, de la main droite, un affiloir que l'on trempe 
dans l'eau, et dont on passe le côté plat en-dessous de la 
gouge, ayant soin de suivre l'inclinaison du biseau. En con- 
tinuant à passer ainsi l'affiloir à plusieurs reprises sur le côté 
convexe de la gouge, on finit par renverser le morfil vers 
l'intérieur de la cannelure. On replonge alors l'affiloir dans 
l'eau , et appliquant son côté arrondi bien exactement sur 
toute la longueur de la cannelure, on le fait monter et des- 
cendre, jusqu'à ce que le morfil se détache. Quelquefois le 
morfil présente une certaine résistance, et l'on est obligé de 
répéter plusieurs fois la double opération que nous venons de 
décrire, pour l'enlever entièrement , mais on ne doit s'arrêter 
que lorsque la gouge coupe parfaitement. 

Pour les gouges dont le tranchant doit être extrêmement 
fin , on pourra employer avec avantage les pierres d'Amérique 
à l'huile ou même des affiloirs en pierre du Levant. 

Quant aux autres outils, tels que burins, échoppes, outils 
à gratter, leur affûtage ne préseute aucune difficulté parti- 
culière , et il suffira d'appliquer les principes que nous venons 
d'exposer. 

§ III. AFFUTAGE DES OUTILS A TOURNER LE FER 
ET LE CUIVRE. 

Pour affûter les crochets destinés à tourner le fer, on donne 
à la meule une direction toute contraire à celle qui a été in- 
diquée précédemment, c'est-à-dire que la meule doit reVenir 
vers l'ouvrier et sur le sommet du tranchant dfc Y'warôX. "\tow 
bien réussir dans cette opération dèVicate, ou ^osfe \*. &» % ^ 
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l'outil sur l'index de la main gauche et on le dirige ; 
main droite qui tient le manche ,.et le fait appuyer ce 
blement dans tous les sens. 

Quant aux outils pour le cuivre, nous avons dé 
page aï5, qu'on ne leur donnait pas de biseau, et co 
faut alors que leurs angles soient bien droits et bien \ 
devra les tenir bien perpendiculairement pendant l'a 
sur la meule. 

La plupart des ouvriers négligent d'affûter sur la pi< 
crochets à tourner le fer et les outils pour le cuivre. Cei 
thode est fort mauvaise , car il en résulte dans les 01 
des surraces rugueuses et en quelque sorte déchirées, q 
a ensuite une grande peine à polir ; en outre les outi 
plus sujets à s ébrécher. C'est donc un temps bien ei 



lecteurs. 

$ IV. DE L'AFFUTAGE DES SCIES, DES RACLOIRS, DES MB< 
DES ÈQUARRISSOIRS BT AUTRES OUTILS. 

Pour terminer ce qui a rapport à l'affûtage, et poi 
senter sur ce point à nos lecteurs un travail complet, 
reste à parler de quelques outils qui ne peuvent pas é 
fut& par les moyens ordinaires , et qui doivent être so 
des méthodes particulières et exceptionnelles. 

Nous parlerons d'abord c|es scies. On connaît déjà tou 
importance, et les services qu'elles sont appelées à 
dans un atelier , mais on ne peut en tirer un parti coi 
ble qu'à la condition de les tenir constamment en bon ( 
affûtées avec soin. 

On sait que l'affûtage des scies consiste en deux opéi 

Ïirincipales : les limer a l'aide d'une lime triangulaire , 
ée tiers-point (i), et leur donner la voie. Mais avant d 
céder à la description de cette double opération , dis» 
mot des qualités les plus essentielles que doit posséd 
bonne scie. 

Pendant fort longtemps les Anglais ont conservé su: 
une supériorité incontestable quant à la fabrication des 
de scie , mais les efforts persévérants de nos fabricai 

(1) Voyei oe qti a été dit page 158. 
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ras permettent pins de rien envier sons ce rapfoort à nos 
isins, et aujourd'hui les scies françaises peuvent lutter sans 
savantage avec ce qui se fait de mieux en Angleterre. Il faut 
pendant adopter de préférence les marques les plus en re- 
lation (i), et les qualités les plus chères, et par conséquent 
i meilleures. 

Il existe dans le commerce des scie* de différents degrés de 
reté ; on- les distingue sous le nom de trempées etdemi-trem- 
es. Les premières sont un peu plus difficiles à limer et de- 
indent beaucoup de ménagement lorsqu'il s'agit de leur 
nner la voie; mais en revanche elles conservent plus long- 
tnps leur affût, même lorsqu'elles sont employées à dé- 
ter les bois les plus durs. Le tourneur devra les adopter de 
éférence aux demi-trempées, qui conviennent mieux aux 
ivaux usuels du menuisier. 

Une bonne scie doit être pourvue d'une grande élasticité ; 
reconnaît cette qualité en ployant la scie en rond et 
faisant toucher ensemble les extrémités; si elle a été 
uvenablement trempée , elle doit , lorsqu'elle est rendue à 
e-mêine , reprendre immédiatement sa forme droite sans 
nserver la moindre trace de flexion. 
Une des conditions les plus essentielles dans la fabrication 
s scies consiste dans un amincissement progressif et bien 
mage dans l'épaisseur de la lame ; le côté de fa denture doit 
ne être un peu plus épais que le dos, et dans les scies très- 
ignées la lame est aussi un peu plus épaisse dans le milieu de 
longueur que vers les extrémités. Ces deux dispositions ont 
nr but de faciliter le passage de la scie dans le trait qu'elle 
it former, et de diminuer la saillie de la voie qu'on sera re- 
ndant encore obligé de lui donner. 

Dans les bons magasins de quincaillerie , les scies sont or- 
lairement vendues sans être dentées. Cette précaution pér- 
it à l'acheteur de choisir à son gré le genre dé denture qui 
o vient le mieux à ses travaux , et lorsque ce choix est fait, 
scie peut lui être livrée dentée très-régulièrement au moyen 
me machine en quelques minutes. On sait que les bois verts 
tendres exigent l'emploi de scies à denture assez forte ; le 
itraire a lieu pour les bois durs, secs et noueux. Or, comme 
tourneur emploie plus souvent cette dernière espèce de 
is , il devra en général adopter de préférence les scies à 
îture fine. 

; Noos chenu notamment U fabrique de Goul&u* a&oè «tcmvropto* 
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Avant d'affûter une scie, il faut d'abord s'assurer que ta 
denture a été faite régulièrement, c'est-à-dire que les dents 
sont exactement espacées entre elles , et rigoureusement de la 
même longueur. Si cette dernière condition n'existait pas, il 
faudrait commencer par passer obliquement sur la sommité 
des dents une lime plate à main (i), jusqu'à ce qu'en bor- 
noyant avec l'œil on soit assuré que la denture décrit use 
ligne parfaitement droite. Cette première opération, rare- 
ment nécessaire pour les scies neuves , devient indispensable 
lorsque la régularité de la denture s'est altérée par un grand 
nombre d'affûtages successifs. Nous ne saurions trop insister 
sur l'importance qu'on doit attacher à ce que les dents soient 
parfaitement égales, car on comprend que s'il en était autre- 
ment , les dents les plus longues seraient les seules qui cou- 
peraient, et que, par conséquent, elles s'émousseraient pins 
vite que les autres, et empêcheraient la scie de couper en loi 
occasionant de fréquents soubresauts. 

Passons maintenant à l'affûtage proprement dit de la $ch. 
Les auteurs sont loin d'être d'accord sur l'ordre qu'il con- 
vient de suivre dans cette opération; les uns veulent que l'on 
commence par limer la scie et qu'on lui donne ensuite la voie; 
d'autres conseillent de procéder en sens inverse. Nous som- 
mes complètement de l'avis de ces derniers ; car donner la 
voie à uue scie après quelle a été limée , c'est s'exposer à dé- 
truire toute la vivacité de tranchant qu'elle tenait du tiers- 
point. Nous poserons donc en princip^^u'on doit d'abord 
donner la voie. 

Cette opération, quoique simple, n'est cependant pas très- 
facile à bien exécuter. On sait qu'elle consiste à renverser 
alternativement à droite et à gauche chacune des dents de la 
scie , au moyen d'un instrument qu'on appelle tourne à gau- 
che. La difficulté consiste à mettre une parfaite régularité 
dans l'inclinaison que Ton donne à chaque dent, en sorte 
que le tranchant de la scie présente une ligne très-droite et de 
même largeur d'un bouta l'autre, lorsqu'on lui a donné la 
voie. On y parvient avec un peu de soin et beaucoup de pa- 
tience, car c'est une opération longue, minutieuse, et qu'on 
aurait tort de vouloir précipiter. Il ne suffit pas que la voie 
soit régulière, il faut encore qu'elle soit proportionnée à 
l'épaisseur de la lame et à la grosseur de la denture ; une voie 

11) Voyez paQ* 157. 
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trop forte, c'est-à-dire trop inclinée occasionne une grande 
perte de matière; car, outre l'épaisseur du trait, les surfaces 
sciées présentent de fortes aspérités qu'il faut ensuite faire 
disparaître en sacrifiant du temps et de la matière. Si , au con- 
traire, la voie est trop faible, il n'est pas rare de voir fa scie 
s'enfermer et dévier complètement de la ligue que Ton s'était 
tracée. On doit donc se tenir en garde contre ces deux incon- 
vénients, en donnant à la scie une voie suffisante; et des deux 
excès que nous avons signalas , nous préferons encore celai où 
fa voie est un peu trop faible. Au reste, l'expérience appren- 
dra facilement à reconnaître le degré Le plus convenable. 

Lorsqu'on s'est assuré par des vérifications répétées que la 
scie possède une voie suffisante et surtout régulière, on 
pourra s'occuper de terminer l'affûtage avec le ticr^point. A 
cet effet , on introduit la lame de scie dans un morceau de 
Lois appelé entaille a affûter, qne tout le monde connaît, 
et que Von enferme sous le valet de l'établi de menuisier. 

On laisse dépasser au-dessus de cette entaille toute}» denture 
de la scte et même quelques millimètres (quelques lignes) au- 
delà ; et après avoir hieu assujêti le coin de bois qui sert 
à maintenir la lame, on prend a deux mains le manche du 
tiers-point s et le tenant bien ferme et toujours dftnn ta même 
inclinaison , on lime une â une tontes les dents, ayant soin 
de leur donner la même profondeur. Pour être plus pût d'y 
réussir, on fera bien de donner à chaque dent le même nom- 
bre de coups de Mme, eu s'efforça ut d'appuyer toujours d'une 
manière uniforme. 

Il nous reste maintenant à examiner un point qui n'est pas 
sans importance : Quelle est l'inclinaison la plus convenable 
à donner à la denture de* scies? Pour résoudre cette question, 
il faut distinguer les différents usages auxquels elles sont 
destinées. Les scies a refendre, à dAhitor, et en général toutes 
celles qui sont destinées à des bois d'une dureté moyenne, de- 
vront avoir leurs dents assez sensiblement inclinées; mais pour 
les scies à «Traité, a chantourner, à tenons, et pour celles qui 
doivent couper des bois durs, cette inclinaison sera beaucoup 
moins prononcée. 

Les scies a métaux sont uTiine telle dureté qu'il arrive rare- 
ment de pouvoir les affûter jusquai* buut avec un même 
tiers'point. Cette difficulté et la dépense qu'elle entraine nous 
ont fait rechercher un moyen plus exçcdiùf et, ^m& twswv- 
inique. JVous taisons sur le tour une t^ti\A TûûVttofc $<&sasx 
Tûurmur, tome i. & 




ques minutes l'affûtage est termine sans que Ton ait à : 

| ter la perte d'un tiers-point. Lorsque lu molette est < 

fiée par l'usage, ou peut la détremper, la retailler < 

servir de nouveau. Mous recommandons ce moyen, qi 

a toujours parfaitement réussi. 

I Le rdeloir est encore uu outil dont l'affûtage présenti 

| t: ques difficultés. Si l'on vent que cet outil coupe parfaiten 

; ; •' ! première condition à remplir est de rendre ses côtés à 

| droits parfaitement vifs. On y parvient en le passant bien p 

[ j diculairement sur un grès plat; mais on est bien plus < 

de réussir en enfermant le râcloir dans un étau, et en 

avec une lime très-douce la partie qui doit former le 

■; ■ chant. Soit qu'on ait employé l'une ou l'autre méthode 

indispensable de polir ensuite le tranchant du râcloii 

passant bien perpendiculairement et à plusieurs repri. 

une pierre à l'huile bien dressée. On devra aussi repas 

la pierre les côtés plats du ràcJoir qui a voisinent le tran 

.; ' afin que ce tranchant prenne, sous l'action du brunisse 

H I vivacité et le poli qui lui sont nécessaires. Lorsque le i 

■ ■ i est bien poli, sans avoir rien perdu de la vivacité de se 

tes, on l'enferme dans un étau de bois ; puis, saisissant 

main ferme le brunissoir ou tourne-fil (g , on le passe 

ment, sans prettjue Cincliner et d'un seul coup , sur la ca 

râcloir. On répète la même opération sur l'autie côte ; 

pour but de retourner le fil du rûcloir, et si cl le a été fait 

soin, il doit couper avec vivacité et enlever des copeau* 

que comme le ferait un rabot. Nous engageons nos lect 

apporter toute leur attention à cette opération délicate 

nous avons remarqué que parmi les amateurs et même 

les ouvriers, il y en a très-peu qui sachent convenabl. 

affûter un râcloir. 

jPJ CttaaiU amUt* d»m me Ug» tonW d'^itr yoli «i trempé tito-dar. 
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Les peignes ne doivent jamais être repassés sur la meule, à 
moins que l'extrémité de leurs dents ne se trouve tout-à- 
fait émoussée et qu'on ne juge possible de les raviver en 
usant la planche de l'outil. Dans tous les autres cas, on devra 
se contenter de les repasser bien à plat sur uue pierre à 
l'huile et particulièrement sur la pierre d'Amérique. On 
évitera, avec le plus grand soin, d'arrondir dans cette opéra- 
tion la planche de 1 outil, pour ne pas ôter aux dents du 
peigne la vivacité de tranchant qu'elles doivent toujours 
conserver. 

11 nous reste à dire un mot de l'affûtage des mèches. La 
plupart des amateurs croient qu'elles peuvent être employées 
dans l'état où elles sont livrées par le commerce; d'autres les 
repassent impitoyablement sur la meule, et les mettent ainsi, 
du premier coup, hors d'état de servir. Un affûtage intelli- 
gent double la durée de ces sortes d'outils, en même temps 
que leur énergie d'action. Cette opération, du reste, ne pré- 
sente aucune difficulté ; il suffit d'employer le tiers- point af- 
fûté dont nous avons parlé page 214. On s'en sert pour avi- 
ver le côté intérieur de la cannelure des mèches,* et lorsqu'on 
la rendu bien coupant, il ne reste plus, qu'à passer légère- 
ment l'extrémité de la mèche sur une pierre à l'huile. On sera 
alors surpris de la facilité avec laquelle elle pénétrera dans 
le bois. 

SECTION IV. 

DE LENTRETIEN DES OUTILS. 

Nous avons déjà signalé au commencement de cet ouvrage 
(page 5) l'avantage que l'on trouve à ranger ses outils avec 
méthode; il n'est pas moins essentiel de les tenir constam- 
ment bien polis et exempts de rouille. Ces soins pourront pa- 
raître minutieux , ils ont cependant leur importance, car un 
atelier bien propre et bien rangé atteste l'ordre et le soin d'un 
ouvrier, et donne ordinairement la mesure de son talent. 

Nous avons déjà indiqué au commencement de ce chapitre, 
section III, les moyens les plus efficaces pour polir les ou- 
tils et les entretenir constamment brillants. Voici une autre 
méthode plus simple dans l'intérêt des amateurs qui ne pour- 
raient pas se procurer les polissoirs dont nous avons parlé. 

On prend : 

Argile bien tenace. 5oo çiamme^ ^\\\Nxe.Y 
Briyue pilée. f f a5o — ^vpAvi-V 



a 68 ijthe v. chapitre w; 

Eraerifin. ... 60 grammes (1 onces). 
Pierre ponce, . . 6o — { 1 onces). 

Toutes cet matières, après avoir été réduites en poudra 
très-fine, sont mélangées ensemble; on eu forme une pâte 
ferme que l'on roule en bâtons qu'on laisse bien sécher, et que 
Ton conserve pour l'usage. 

Lorsqu'on veut dérouiller les outils au moyen de cette 
composition, il suffît de les en frotter jusqu'à ce qu'on ait 
fuit disparaître toute trace d'oxydation. 

Nous venons de donner les moyens de détruire l'oxydation 
qui, par la négligence du tourneur, envahît trop souvent les 
dutïls d'un atelier , disons maintenant quelques mots des 
préservatifs que l'on peut employer pour empêcher cette oxy- 
dation. 

Quelques auteurs ont conseillé de faire chauffer les outils 
jusqu'au point où on né peut plus y tenir la main, et de les 
enduire dune couche de cire dont ori en lève le superflu en 
les essuyant avec un linge. Ce procédé est simple et facile; 
mais il faut bien se garder de pousser la chaleur au-delà du 
degré indiqué , car 611 courrait le risque de détremper les 
oui ils. 

On peut encore employer un vernis composé de gomme 
laque , 3o grammes { 1 once ) j mastic en larmes , 1 5 grammes 
( ijri once); camphre, 45 grammes ( 1 once et demie); sanria- 
raque, 16 grammes [ if 1 once). Toutes ces matières sont dis- 
soutes dans l'esprit-cie-vin. Le vernis s'applique avec un pin- 
ceau sur les outils que Ion a fait légèrement chauffer, pour 
éviter que le vernis ne forme une trop grande épaisseur. 

On peut encore, suivant le conseil de Conté, employer le 
vernis gras au copal, étendu de deux ou trois mis son poids 
d'essence de térébenthine, et qu'on applique sur les outils au 
moyen d'une épouse , et en couche très-mince. 

Le meilleur înr^eu serait peut-être d'appliquer sur les ou- 
tïls , par les procédés dé la galvanoplastie , Une légère couche 
d'un métal inoiydable, comme l'argent , le palladium t etc. 
Ceux de uos lecteurs qui voudraient faire des essais en ce 
genre pourront recourir au Manuel de Galvanoplastie, de l*£n- 
pèdit>-Roret< 
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DES FILIÈRES A BOIS ET AUTRES MOYENS DE FAIRE 






DES VIS EN BOIS. 
SECTION V\ 

DES IlLltllES A BOIS. 






La filière à Lois est un outil très-utile, et dont ta confec- 
tion demande d'autant plu* de soin que son effet est positif, 
la vis devant eu sortir entièrement terminée; ou fait des filière* 
de beaucoup de manières , je ino contenterai d'en donner 
deux, car La filière à bois nous a paru digue d'un traité spé- 
cial que L'on trouvera au troisième volume de cet ouvr 
page ItiO. 

La plus commune, et celle dont se servent les tournants or- 
dinaires, est la filière composée sur sa longueur de deux 
pièces qui s'adaptent l'une sur l'autre, et sont fixées par deux 
boulons qui les traversent dans toute leur épaisseur; l'une de 
ces pièces, qui est très-mince, est le couvercle, et l'autre 
pièce est la filière proprement dite. Ou doit préférer, pour 
joindre les deux pièces, les vis à bois aux boulons. Ces bon- 
foftf ont des tètes carrées, et sont taraudés par le bout de 
manière à recevoir les ëcrous il oreilles au moyen desquels ou 
serre fortement Tune sur l'autre les deux pièces qui composent 
la Filière. Au centre est le trou conducteur formé dans le cou- 
vercle; le corps de la filière seul est taraudé ; entre les deux 
pièces et dans un petit encastrement pratiqué sur la pièce la 
plus épaisse, est placé le V qui doit enlever le bois et former 
la vif. Ce V t qu'on arrête avec de petits clous sans tête, ou 
mieux avec une vis à bois à. tète ronde, se fixe un peu au-des- 
sous du deuxième filet, et la pointe formée par la rencontre de 
deux taillants doit être placée de manière à ne pénétrer dans 
le bois ni trop! ni trop peu, et à n'enlever que ce qui est né- 
cessaire pour former la \i*. Pfè* du V et dans mute son épais- 
>< nr, est pratiquée une ouverture pat on. ^*V<t\\\A^?s«^vvNvv^ 
mesure que lu vis se forme. 
Cette filière préseute des av nutav^ ùaus i\w&a^ ^C^^ 
*Uaces; ainsi, il arrive souvent o^u euVatav\A,axtfA** ,,|1 " !fcV> 
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diamètre , le bois se casse dans la partie taraudée , et alors i 
est difficile de retirer le morceau sans endommager la filière 
Avec la filière dont il est ici question, la difficulté disparaît 
car en dévissant les écrous et en enlevant la pièce qui ser 
comme de couvercle, on orient sans peine la partie du boi 
qui est cassée. Ces avantagés à la vérité sont trop compensé: 
par l'embarras de placer et de déplacer le V quand il a besoii 
d'être affûté. {Voyez PL I , fig. 39. ) 

La filière dont je vais donner la description est maintenait 
beaucoup en usage; elle a sur les autres le grand avantage 
d'avoir un dégagement pour les copeaux, et de plus le V, d< 
la manière dont il est formé, peut servir pour de petites cornu» 
pour de grosses* vis, ce qui diminue. |a dépense des outils. 

On prépare un morceau (Je. bois de forme et de grandeui 
convenables; on taraude le trou couducteur, et on entailli 
d'un côté, à aigle aigu , la superficie de la filière dans tontes: 
longueur; on place le V, qui doit être pratiqué au bout d'ui 
morceau d'acier un peu plus long que le corps de la filière 
contre l'un des côtés de l'entaille faite sur la superficie, et 01 
le fixe avec un coin de bois qu'on fait entrer à force en frap- 
pant sur la tête avec un marteau, jusqu'à ce qu'on soit assun 
qu'il tient assez bien pour que le V ne puisse ni remuer ni va- 
rier dans sa place. Avant 4e fixer ce. V, on s'assure s'il est biei 
dans la position qu'il doit avoir ; s'il n'a pas assez <{e fer . oi 
peut lui en donner en frappant à petits coups sur |e prolou 
gement; si au contraire i| a trop de fer, ou s'il a besoin d'élu 
affûté , on fait sauter le coin avec un marteau, et alors le 1 
sort sans peine de son entaille. Ce procédé est le même qui 
celui qu'emploient )es menuisiers pour fixer les fers de leur 
feuillets et les ôter. Le dégagement, destine! à recevoir le 
copeaux et qui doit être pratiqué près de l'entaille, se fait & 
forme de demi-cercle; cette manière de placer le V, qui es 
donnée comme la meilleure de toutes celles qui ont été ima, 
giuées jnsqu'à présent, n'est pas approuvée généralement 
car plusieurs tourneurs, au nombre desquels se trouve M. Çha 
zeret, assurent qu'avec une une filière de ce genre on ne peu 
jamais être assuré de faire bien juste la vis de la dimensioi 
dont on la désire. ( Voyez P\. 1 , fig. 40 ) 

Je ne parlerai «pas d'une infinité d'autres filières à bok, 
dont les unes sont eucore employées par quelques tourneurs, 
et les autres entièrement abandonnées. 
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SECTION IL 

DES TARAUDS. 

Je 4jraj 4 e * Hf*™)* <* JW j 'M dit <Jes filtres , on en fait de 
différentes manières ; roqjs comme je ne pois entrer à ce sujet 
fans, de iqngs, fjétails, je oie contentera} 4e o^Qftuer ja forme 
deceuiqui $ftpç[e p)qsen rçsage. 

Le, prçmfej est celui qu'qn peut vqir P|anche I, figure 40. 
Quand les pis squj forums sur ce taraud , on le met sur le tour, 
on aj>at les pr^mief s pas, et à )eur place on formé une partie cy- 
lindrique lisse» cjont la grosseur doit servir de guide poqr fa, 
largeur du, trou qu'on veut tarauder, cette partie lisse devant 
eptrer exactement dans |e trou; ensuite on creuse le taraud par 
je |>QUt à une profondeur correspondant au milieu dV premier 
pas, ne lui laissant que 2 mi|)imètres (une ligne] d'épaisseur. 
Tout autour sur le premier pas , qui est coupé à angles droits 
avec le corps du cylindre, on forme deux biseaux représentant 
le V d'une filière, et parfaitement bien affûtés en-dedans (j'ai 
omis de d}re que ce taraud était en acier). Quand on veut for- 
mer un écrou , qn cqrnmence. par introduire dans le trou a ce 
ôjestipe la partie cylindrique du taraud, etpn tourne d'aborc| 
avec ménagement; le bout du filet, ou plutôt les deux biseaux, 
entament alors le bois , le coqpe,nJ comme le y d'une filière, 
et formant le pas avec toute l'exactitude possible. Les copeaux; 
jk mesuré que le taraud avance, entrent par un trou pratiqué 
tjans l'épaisseur de la partie creuse, dans l'intérieur, qui, 
comme je l'ai dit, est percé, et tombent sans gêner l'outil ni 
nuire à ('opération : j'ai dit que les biseaux doivent être en- 
dedans,, j'ajouterai °* ue I e dehors doit être uni et très-droit. 
Les tqrauds de cette espèce sont très-bons pour le bois de bout. 

Le taraud le plus ordinaire est celui qui se (ait en bois; on 
prend un morceau de bois de longueur et de grosseur conve- 
nables , et après en avoir fait un cyliudre, on le taraude et on 
en fait une vis; quand la vis est faite, on coupe , sur une des 
parties de la circonférence, un certain nombre de filets; à la 
place où ces filets ont été coupés, on place des morceaux d'a- 
cier taillés en langues de carpe, et pareils aux filets, et on les 
à j guise avec une lime , de manière à ce qu'ils soient bien cou- 
pants. Quoique ce taraud soit sujet à bien des inconvénients, 
on est heureux quelquefois de pouvoir l'employer à défaut 
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Le taraud qu'on nomme à dent inclinée est celui que pré- 
fèrent les amateurs. Pour faire un outil de cette espèce, on 
prend un morceau d'acier de longueur convenable ; en le for- 
geant , on laisse par le bout un bourrelet auquel on donne la 
forme d'un cône tronqué , et qui doit être de grosseur et de 
longueur suffisantes pour qu'après avoir été tourné on puisse 
imprimer dessus les filets de la vis qui doit former le taraud. 
Quand le morceau d'acier est tourné , on trace tout autour les 
filets de la vis , et on les creuse à la main avec une lime : les 
proportions doivent être prises de manière à ce que l'inclinai* 
son soit douce, et qu'à chaque tour de la ligne spirale, cette 
même inclinaison n'excède pas le cinquième de la hauteur 
du filet. Pour faciliter le dégagement des copeaux, on fait sur 
la longueur du taraud quatre entailles de largeur équivalente 
au huitième à peu près de la circonférence de l'outil , et on 
coupe ces entailles Sur chaque face, à angle rentrant. {Poyei 
PI. l,fig.41.) 

Quand on a de bonnes filières et de bons tarauds , rien n'est 
plus facile que de faire des vis et des écrous. Il suffit, dans le 
premier cas, de prendre un morceau de bois bien liant et qui 
prenne bien le pas de vis, et de le passer dans la filière en 
le tournant avec ménagement; et pour faire un écrou, on 
perce un trou dont le diamètre doit être le même que celui du 
corps du taraud, sans y comprendre la hauteur de» filets ; on 
introduit le taraud dans ce trou, en le tenant bien droit, on 
le tourne de manière à ne jamais le forcer, et on le conduit 
ainsi jusqu'à ce qu'il ait traversé toute l'épaisseur du bois. 

On peut faire des vis et des écrous avec du bois même très* 
tendre, il suffit de mouiller avec beaucoup d'huile et de mé- 
nager les coups. Les mêmes précautions doivent être em- 
ployées pour les bois secs. 

SECTION III. 

nU TARADD DE CHARPENTIER. 

Quand une vis doit avoir plus de 81 millimètres (3 pouces) 
de diamètre, il est difficile» de la faire avec une filière ordi- 
naire; alors le parti-le plus simple, et le moyen le plus aisé, 
c'est de faire cette vis avec le ciseau. 

On prend un morceau de bois de brin , et on en fait sur le 
tour à pointes un cylindre de grosseur conforme à la vis qu'on 
veut avoir; on réserve à l'un des bouU una \ÀV« wv^voi ^rou* 
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et un tourillon; dans cette tête ou perce deux mortaises des- 
tinées à recevoir des leviers r et au centre de lai tête on fait un 
trou dans lequel doit entrer un boulon de fer; la tête et le 
collet de ce boulon doivent être tournés: mais le corps est 
i ré , et dans ce corps est aussi un trou carré pour recevoir 
ne cfef. Ou divise le cylindre sur sa longueur en douze parties 
gales: ou mesure ensuite un certain espace de l'écrou, on 
détermine combien le cylindre a de pas de vis dans ce même 
espace , et ou divise le cylindre en autant de parties ; on sub- 
divise ensuite cliaque partie, et on trace lefiletavec un crayon 
ou autrement. Dans la distance ijui se trouve entre chacun 
des premiers filets , et bien juste au milieu , ou tire un second 
, qu'il est bon de marquer en rouge pour le mieux distin- 
guer des autres. Quand toutes les divisions sont ainsi mar- 
Î[uêes, on prend une scie à dossier, et eu suivant exactement 
e trait marqué en rouge, on fait avec cette scie, et de tonte 
la saillie de Ja !arue, un trait sur la longueur du cylindre. La 
saillie de lame doit être la même que la profondeur du filet à 
vis ; ensuite, avec un fermoir bien tranchant , on enlève avec 

S récaution te bois qui se trouve depuis Le trait jusqu'au fond 
u trait de scie, ou au moins à peu près: le ciseau qu'un tient 
penché ne d"it prendre le bois qu'à ta distance de a milli- 
mètres (une ligne) environ du trait; quand cette opération 
est terminée d'un coté du trait, on fait la même chose de l'au- 
tre , et la vis est ébauchée dans toute la longueur. On prend 
ceïa un ciseau qui coupe bien vif et on termine les filets. 
Il ne re*.te plus, pour faire disparaître les reprises du ciseau, 
qu'à passer à plat sur le haut, et sur élu que coté du filet, une 
râpe Bue demi -ronde. 

L'écrou demande plus de soin et présente plus de difficulté; 
voici la manière la plus ordinaire de le faire: 

On prend un morceau de cormier, d'alisier ou de tout autre 
Lob ferme, et on lui donne une forme carrée dont le dia- 
mètre doit être proportionné à celui de la vis qu'on veut for- 
mer. Pour un taraud de 5A millimètres (a pouces), on forme 
un carre de ioB millimètres ( 4 pouces), et ce carré doit aug- 
menter de aj millimètres [un pouce) â mesure que lavis devra 
acquérir un diamètre aussi de 17 millimètres (un pouce). Quant 
a I épaisseur du carré, elle doit être de 81 millimètres ( 3 
pouces) sur 54 millimètres (3 pouces), et ainsi de suite en 
suivant la mémo proportion : cela posé , je suppose que le 
taraud dont je vais donner la description ait S^ m^VWtVs,^, 
j[a p onces ) de diamètre. 
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Quand on a bien dressé le morceau de bois carré sur toute* 
ses faces , on trace au centre un cercle dont le diamètre doit 
être le même que celui du fond du pas qu'on veut obtenir, et 
dans notre hypothèse, ce cercle aura environ 60 millimètres 
(un pouce et demi); au-dessus de ce premier cercle, on en 
trace un autre parfaitement concentrique, et dont le dia- 
mètre doit avoir 4° millimètres (18 lignes) de plus. Après 
avoir tracé ces cercles, on met le morceau de bois sur un man- 
drin à mastic, on le dresse sur la face de devant, et on prend 
le centre avec toute l'exactitude possible ; on fait un trou an 
diamètre du premier cercle, et on creuse perpendiculairement 
à la surface; puis on approfondit le trait du second cercle, et 
on enlève tout le bois qui se trouve extérieurement, jusqu'à 
ce qu'on ait fait un ravalement dont le diamètre doit être un 
peu plus fort que celui de la vis qu'on veut former. On forme 
ensuite un parallélogramme de papier sur lequel on trace un 
filet auquel on donne l'écartement et le rampant qu'on a dé- 
terminé. Ce morceau de papier, que Ton colle sur la partie 
cylindrique , doit euvelopper cette partie avec beaucoup de 
justesse, et de manière à ce que les traits se rapportent par- 
faitement; enfin, eu coupant le cylindre suivant la ligne d'un 
des filets, on lui donne un plan incliné circulaire. 

On prend après cela une feuille de tôle épaisse de a milli- 
mètres ( une ligue ) tout au plus , et on lui donne la forme 
d'une lunette dout le cercle extérieur est du même diamètre 
que la partie cylindrique, mais dont le cercle intérieur ex- 
cède la circonférence, aussi intérieure, du trou de cette même 
partie, de 5 millimètres ( 2 lignes) environ. Quand cette lu- 
nette est taillée, on la coupe sur son diamètre, et on perce an 
milieu de ce même diamètre sept trous, dont deux proche I* 
coupure, et les cinq autres à peu près à distance égale les uns 
des autres: ces trous, qu'on ^ soin de fraiser, servent à fixer 
la lunette sur la surface de la partie cylindrique, au moyen 
de sept vis à bois de 27 millimètres (un pouce) environ de 
longueur. 

On choisit un morceau de bois de longueur et de grosseur 
convenables, et propre à faire un cylindre, on le met dans 
un mandrin , mais on le fixe sur la poupée à pointes , et on le 
tourne de manière à ce que son diamètre soit le même dans 
toutes les parties; on le divise ensuite , sur toute la longueur, 
en huit et même eu douze parties ; on trace un cercle sur 
chaque écarte ment des filets , et a^ie& a\uvc Svràfc Oùan^x* *&• 
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pace en autant de parties qu'il y a de divisions sur la longueur, 
on marque le filet indiqué par chaque division ; et à partir 
d'une des premières divisions, on tire un trait qui va passer 
sur l'angle formé à gauche par la division en long et la pre- 
mière sous-division; et en continuant de la même manière 
jusqu'à la dernière division , on obtient une hélice telle qu'on 
peut la désirer. 

On prend ensuite une scie à dossier, à denture un peu fine 
et dont la lame n'ait pas plus de 5 millimètres (2 lignes) de 
saillie et a millimètres (une ligue) d'épaisseur, et avec cette 
icie , que son dossier empêche de pénétrer dans le bois plus 
avant qu'il ne faut , on suit exactement le trait marqué sur le 
syUndre. 

En suivant le diamètre du cylindre on pratique une ouver- 
ture dans laquelle entre bien juste, sur sa largeur, un grain 
d'orge qu'on maintient par le moyen d'un coin de bois. 

On fait dans la pièce où Ton veut former l'écrou un trou du 
même diamètre que celui du cylindre» on y place le bout de 
ce cylindre, et enfilant dans le pas de l'hélice la première 
pièce qu'on a confectionnée , on la place carrément sous le 
sommier, où elle doit être fixée par quatre chevilles de fer.' 
On arrache ces chevilles, dont les têtes sont renversées au 
moyen d'un instrument fourchu qu'on nomme pied de bic e. 
On retire ensuite le cylindre jusqu'à ce qu'on puisse voir le 
jrain d'orge, qui jusqu'alors avait été entièrement caché dans 
l'entaille dont j'ai parlé plus haut , et après lui avoir donné 
un peu de saillie en frappant sur le bout opposé au tranchant, 
i>n met un levier dans le trou pratiqué au haut du cylindre , 
st on fait tourner ce cylindre de gauche à droite: on sent fa- 
cilement que le grain d'orge excédant la surface du cylindre, 
doit nécessairement entamer le bois en montant, étant appelé 
par le guide. Quand le grain d'orge ne coupe plus , on tourne 
le cylindre dans le sens opposé; et quand le grain d'orge est 
hors de la pièce, on lui donne un peu plus de saillie que la 
première fois, et on recommence l'opération: on continue de 
la même manière jusqu'à ce qu'on soit assuré que le pas de 
l'écrou est assez profond. On retire alors entièrement le ta- 
raud , et on essaie si la vis, qu'on a dû faire la première , entre 
bien exactement dansTécrou , et pour qu'elle tourne plus fa- 
cilement on la frotte avec du savon. 
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LA GOUGE ET OU CISEAU, TOURNER 
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Jusqu'ici nous ne nous sommes occupé en qorlqu 

que de rassembler les matériaux qui peuvent être u tilts 

le tourneur t et d'indiquer les outils qui lui servent à les i 

en œuvre* Il esl temps maintenant de lui enseigner I 

nière de travailler, et nous nous efforcerons d'apporté! 

nos descriptions toute la clarté possible, car, si l'on i 

compris et surtout bien appliqué les principes «démet 

de l'art du tour, on y fera en peu de temps de rapide 

grès. Nous ne saurions trop recoin mander à nos Jectei 

se mettre en garde contre cette impatience si naturel] 

commençants, et qui les porte à entreprendre les ouvrai 

plus compliqués » «ans avoir triomphé complètement de 

migres difficultés que l'on éprouve dans le maniement d 

tils. Qu'on se persuade donc bien que vouloir aller trop 

c'est s'exposer à demeurer toujours dans une fiAch«0i 

diocrite. Ainsi que tons les autres art* mécaniques, I. 

tour exige un apprentissage, et avant de devenir babi 

faut avoir passé par un certain nombre dVpreuves ne 

pour but de donner de ta justesse au coiip»dVeil et de Ij 

térité à la main. On doit se rappeler constamment ce que 

avons déjà eu occasion de dire plus d'une fois ( i ) : tournée 

couper le bois ci reniai renient avec la plus grande nett 

de manière à ce qu'il sorte poli de dessous l'outil, , 

toutes les méthodes où ce poli n'est obtenu qu'a l'aie 

(rrattage, de papier de verre on de moyens semblables 

veut être rejetées. Ceci nous conduit tout natnrellcra 

indiquer tes moyens de se servir de la gouge et du ciseau 

comme on le sait déjà, sont les seuls outils qui, j p r < 

ment parler, coupent le bois; mais pour rendre nos déw 

traitons plus sensibles par un exemple, nous allons sctpi 

que l'on veut tourner un cylindre, et pour lui donner ur 

utile, nous le destinerons à servir de rouleau a pâtfci 
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Cette destination n'est pas très-ambitieuse, mais elle suffira 
pour stimuler l'émulation d'un commençant. 

Au surplus, un cylindre n'est pas une chose aussi facile à 
foire qu'on pourrait le croire au premier abord, car il ne suffit 
pas de lui donner une rondeur parfaite, il faut encore qu'il 
conserva exactement le môme diamètre sur toute sou éten- 
due. Cette, pièce est donc une de celles qui exercent le plus 
utilement les commençants, et 1 or sa u 'on saura bien l'exé- 
cuter, on aura déjà fait un grand pas dans l'art du tourneur. 
..Après avoir ébauché le morceau de bois qui est destiné à 
être façonné en cylindre, suivant ce qui a été dit pages 74 et 
suivantes, on y fait à chaque extrémité et bien au centre un 
petit trou de 4 à 5 millimètres (1 1/2 à 2 lignes) de profondeur. 
On se sert, à cet effet, soit de la pointe d'un compas, soit d'un 
poinçon en acier consacré à cet usage, et dont la pointe forme 
un cône un peu obtus. Ou fixe solidement la poupée de gauche 
du tour, on y présente le cylindre par un de ses bouts, après 
•voir mis une goutte d'huile dans chacun des trous faits par le 
poinçon; on approche ensuite la poupée de droite jusqu'à ce que 
la pointe vienne rencontrer l'autre extrémité du cylindre , et 
lorsque la pièce paraît suspendue exactement entre les deux 
pointes, on assujétit la poupée de droite, et on serre modé- 
rément la pointe à vis de cette poupée, jusqu'à ce que le 
cylindre n'éprouve plus aucun ballottement entre les deux 
pointes. 

La pièce étant ainsi placée, on fait faire deux ou trois tours 
à la, corde sur le cylindre en la plaçant de manière à ce que 
iesdeux bouts se trouvent sur le devant et du côté du tour- 
neur, afin que le bois , lorsqu'on baissera la pédale , vienne 
naturellement sur l'outil. La figure 5o, Planche 1", indique 
parfaitement cette manière de placer la corde. On s'assure 
ensuite si la corde est convenablement tendue, en faisant 
mouvoir la pédale, à l'aide du pied gauche. On reconnaît 
qu'il y a excès de tension de la corde lorsqu'on éprouve quel- 
que peine à faire descendre la pédale jusqu'à terre; si, au 
contraire , elle se trouvait trop lâche , la pédale obéirait avec 
trop de facilité à l'impulsion du pied. On doit éviter l'un ou 
l'autre excès, pour obtenir un mouvement doux et régulier, 
car si l'on était obligé d'appliquer un trop grand effort, le 
mouvement du pied pourrait déranger la justesse de la main. 
L'expérience apprendra facilement le point couvenable où la 
corde doit être fixée. On ajuste ensuite Va taxtt wQL«Q^** v t 
Tourneur, tome 1, ^ 
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qui doit être le plus près possible de la surface extérieure du 
cylindre, sans néanmoins le toucher dans aucun point de sa f 
circonférence. On place ordinairement ce support un peu 
au-dessus du niveau du centre de la pièce, lorsqu'il s'agit 
d'ébaucher à la gouge; mais pour le travail du ciseau , il fau- 
dra le tenir un peu plus élevé. Toutes ces dispositions étant • 
prises, le tourneur, appuyé sur le pied droit, met le pied , 
gauche sur la pédale et imprime au cylindre un mouvement , 
de rotatiou qui ne soit ni trop vif ni trop saccadé; il saisit 
une gouge d'un assez fort diamètre, dont il maintient le I, 
manche de la main droite» tandis que la main gauche em- j 
poigne le fer de la gouge, le pouce en-dessous et les autres 'i 
doigts en-dessus (Voyez PI. V 9 , Jig. 4 3 )« On attaque alors le ; 
bois, d'abord à petits coups, et en se gardant bien de présen- : 
ter l'outil perpendiculairement à l'axe du cylindre, car on ne . s 
ferait que le gratter; pour le couper avec netteté et avec faci- > 
lité, le tranchant de la gouge doit suivre presque la direction . 
d'une tangente, comme un peut le voir dans la figure 44» Pi. 1*** < 
La gouge une fois bien assurée dans la position qu'elle doit . 
avoir, on tracera à chaque extrémité du cylindre une canne- 
lure peu profonde pour s'assurer que le morceau de bois a , 
été bien centré et qu'il tourne parfaitement rond'. On recon- , 
naîtra que cette condition est remplie, si la gouge pénètre à . , 
la même profondeur sur toute la circonférence du cylindre. 
Dans le cas contraire, il faudrait y remédier en modifiant la 
pointage, et en repoussant les trous vers le côté qui aurait 
été le plus entamé par la gouge. Dès que le cylindre tourne 
parfaitement roud, on continue à l'ébaucher à la gouge en y 
traçant une infinité de cannelures d'égale profondeur, et a ( 
égale distance les unes des autres. , 

Dans toute cette opération, on ne doit pas tenir la gouge . 
trop serrée entre les doigts de la main gauche; il faut, an ' , 
contraire , qu'elle y soit maintenue avec une sorte d'aisance, , 
pour pouvoir se prêter au petit mouvement de recul qu'il est 
nécessaire de lui imprimes lorsque la pédale remonte, et 
pour (ju'on puisse la faire glisser par un mouvement insen- 
sible sitr toute la longueur du support, à mesure que l'ou- 
Trago avance. Il est bon de s'accoutumer dès le principe à 
changer de main et à maintenir le manche de l'outil tantôt 
à gauche, tantôt à droite, on trouvera dans cette habitude 
il ne grande facilité pour exécuter certains ouvrages. 
'■' Va principe essentiel et qu'on ne doit jamais perdre de vue 
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quand on se sert de la gouge, c'est qu'il ne faut jamais cou- 
per le bois en remontant, c'est-à-dire qu'en créant une nou- 
velle cannelure, on doit toujours ramener le copeau et in- 
cliner l'outil vers la cannelure voisine. Toute autre méthode 
aurait pour effet de rebrousser le fil du bois et d'occasioner 
. des aspérités qu'on aurait beaucoup de peine à faire dispa- 
raître avec le ciseau. 

On reconnaît qu'un morceau de bois est bien ébauché, lors* 
que les copeaux sont d'une égale épaisseur, qu'ils conservent 
là forme de la gouge et qu'ils sont frisés et coupés bien vifs* 
On doit aussi s'assurer, à l'aide d'un compas d'épaisseur, que 
le cylindre présente à peu près partout le même diamètre. 

Lorsque le cylindre qui nous occupe a été dégrossi sur 
toute sa longueur, il y reste des espèces de côtes qui séparent 
les cannelures entre elles et qu'il est important de faire dis- 
paraître avant de procéder au travail du ciseau. On peut en- 
core employer la gouge, mais il faut la tenir obliquement 
par rapport au cylindre; ce n'est plus alors l'extrémité du 
tranchant, mais un de ses côtés qui entame du bois. Cette 
opération est assez délicate et demande à être conduite avec 
attention et avec une grande légèreté de la main, car il n'est 
pas rare de voir la gouge s'engager profondément dans le 
cylindre et occasion er de ces échappées connues dans les 
ateliers sous le nom de coups de maître; mais si on y apporte 
les soins nécessaires, on pourra polir et dresser le cylindre de 
manière qu'il restera très-peu de chose à faire au ciseau. 

Lorsque le morceau de bois a été arrondi et uni autant 
qu'il est possible de le faire avec la gouge, on le terminera 
avec le ciseau à planer, qu'on appelle aussi fermoir ou sim- 
plement plane. Nous avons déjà parlé avec quelques détails 
de ce précieux outil, page ?o5, et nous avons dit qu'on devait 
préférer ceux dont le tranchant est oblique, parce qu'il e»t 

{>lus facile de les faire manœuvrer sans être obligé d'incliner 
e corps à droite et à gauche , ce qui empêche l'ouvrier de 
conserver la fermeté et l'aplomb nécessaires pour maintenir 
convenablement cet outil. 

C'est surtout en faisant usage du ciseau qu'on doit redou- 
bler de soin, d'attention et d'adresse, car, lorsqu'il est mal 
dirigé, son effet est tout-à-fait désastreux, et au lieu de 
polir l'ouvrage, il y occasionne de profonds sillons ordinaire- 
ment dirigés en hélice , et qu'on ne peut effacer &axv* xwssrcr* 
à un nouvel éhauchage à la gouge. Cet acxvteo&. \xfc ^àvx V- 
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décourager les commençants, car il arrive chaque jour, mém< 
aux tourneurs les plus habiles ; la moindre inattention, h 
il ^traction la pins légère suffisent quelquefois pour kir 
échapper te ciseau et pour détruire en un instant tout le frai 
d 'un long travail. Nom ne saurions trop engager les commea 
(Mots à taire une étude approfondie de la manière de dirign 
le ciseau , et bien que l'exercice et l'habitude soient les plu 
grands maîtres en pareille matière, voici quelques conseils qu 
ue leur seront pas inutiles. 

Il faut bien se rappeler en premier lieu que le ciseau n'es 
pas destiné à enlever beaucoup de matière , on ne doit dot 
l'employer que lorsque le bois a été réduit par la gouge à 1 
forme et au diamètre nécessaires; car si on était obligé d'em 
ployer beaucoup de force pour faire mordre profondément cl 
outil, la main perdrait la fermeté et la justesse quelle doit avo 
pour le bieu diriger. C'est encore un défaut très-commun au 
commençants» de cherchera maintenir Le ciseau avec une fbro 
beaucoup plus grande que celle qui est nécessaire, et si nia 
lieurf usement alors le ciseau vient à prendre une fausse direc 
tioii, les désastres qu'il occasionne deviennent par cet excè 
même de force plus profonds et plus irréparables. Sans aucu 
doute, l'outil doit être maintenu dans la main avec une cer 
taine fermeté, mais il faut avant tout que cette résistance soi 
dirigée dans le sens convenable. 

La manière de placer l'outil sur le support est aussi trèi 
importante: si un Je présente trop de face, on court Jet plu 
grands risques de voir l'angle supérieur du ciseau s'engage 
profond émeut dans le bois, et gâter complètement l'ouvrage 
sï au contraire on le tient dans une position trop oblique pa 
rapport au cylindre , on ne le dressera pas, maison y pro 
duira une infinité de cannelures et de reprises qu'on aura en 
suite toutes les peines du monde à effacer Les commenças! 
sont surtout sujets à ce dernier déÉaut , parce que plus ils in 
cliueui l'outil, plus il leur semble couper net et plus Jesco 
peaux sont frisés. Cette erreur est bien naturelle de leur part 
car, eu effet, des copeaux nets et frisés sont le meilleur indic 
d'une bonne coupe. Mais il faut de plus qu'ils soient le plu 
larges possible, et l'on n'arrive à ce dernier résultat qu'eu don 
stant au ciseau une obliquité moyenne , et que I expértenc 
seule peut apprendre à régler d'une manière convenable 
Pour achever d'indiquer au lecteur la véritable position d 
l'outil , nous dirons qu'il doit être dirigé de manière à ce qu 
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•on milieu seul coupe le bois, et que l'angle supérieur se main- 
tienne toujours au-dessus de la pièce. Il y a donc ici une double 
direction à donner au ciseau, l'obliquité qui sert à le faire 
couper plus vivement, et une légère inclinaison de l'angle su- 
périeur à l'angle iuférieur pour, éviter les engagements ou 
coups de mat tre. 

Quand on veut planer un cylindre, il faut éviter les reprises 
et les secousses, et donner au ciseau un mouvement tellement 
égal qu'il semble glisser parallèlement le long de la pièce. 
Les mouvements brusques, saccadés ou interrompus, au- 
raient pour effet de laisser une empreinte ineffaçable sur 
le cylindre. 

C'est surtout en employant le ciseau qu'on doit suivre la 
recommandation que nous avons déjà faite en parlant de la 
gouge, c'est-à-dire qu'on doit s'habituera le manœuvrer in- 
différemment des deux mains , et à le diriger avec une égale 
facilité de droite à gauche, et vice versa. Les figures 45 et j'S 
de la 'Planche 1" indiquent la position la plus convenable à 
donner au ciseau. 

On voit par tout ce qui précède qu'il n'est pas facile de 
tourner un cylindre , puisqu'au moment où il est presque ter- 
miné, et lorsqu'on ne fait plus, si je puis m'exprimer ainsi, 
que le chatouiller ou le caresser pour enlever une légère pel- 
licule et le rendre parfaitement droit, il arrive, au moment où 
on s'y attend le moins, un engagement ou échappée qui com- 
promet tout le travail et quelquefois gâte le cylindre d'une 
manière irréparable , lorsqu'il devait avoir un diamètre déter- 
miné. 

Supposons néanmoins qu'on soit parvenu à le terminer sans 
accident , on pourra parier presque à coup sûr que sa ron- 
deur n'est pas parfaitement exacte. Ceci peut paraître une 
sorte de paradoxe, car il semble qu'un objet exécuté sur le 
tour doit nécessairement être rond ; il en serait effectivement 
ainsi si l'outil était tenu d'une manière ferme et invariable , 
mais les oscillations d'une main encore novice , la différence 
de densité de la matière qui résiste plus ou moins au tranchant 
du ciseau, sont autant de causes qui s'opposent à ce que le 
cylindre présente une rondeur mathématique. 

S'il est difficile de tourner un cylindre bien rond, il ne Test 
pas moins de lui conserver exactement le même diamètre dans 
toute sa longueur : cette difficulté se remarque. ^«xtaxK&cfe- 
ment dans les objets qui exigent une çettecXiouTs^v^W^às^* 
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comme par exemple la gorge d'au étui. Le compas même né 
sert pas toujours à découvrir l'erreur}, et en voici la came: 
quand on mesure un cylindre on serre le compas de manière 
à ce qu'il porte exactement sur les deux faces delà partie me- 
surée, mais en mesurant les autres parties il s'agrandit insen- 
siblement , parce que souvent il passe d'un endroit plus faible 
à un endroit un peu plus fort , et en définitive il se trouve une 
différence notable. On pourra cependant juger que le cylindre 
est régulier, quand le compas bien appliqué passe d'un bouta 
l'autre de la pièce sans secousses ni accrochements. 

Le moyen le plus sûr pour juger de la perfection d'un cy- 
lindre , est de l'empoigner et de passer la main d'un bouta 
l'autre : presque toujours on sent des ondes qui ont échappé à 
la vue. 

On peut encore employer un antre procédé pour s'assurer 
si un cylindre est bien rond : on prend une gouge on un grain 
d'orge, on présente le biseau à la pièce, de manière à Teraen* 
rer légèrement, et on met le tour en mouvement; si l'outil 
entame le bois dans certains endroits, sans l'entamer dans les 
autres, ce sera une preuve que le cylindre est manqué; vai- 
nement on chercherait à corriger les imperfections; une main 
bien sûre et bien exercée pourrait seule y parvenir. 

Pour terminer le cylindre, il faut couper à angles droits les 
deux bouts. Les uns se servent, à cet effet , on de l'angle dq 
ciseau, ou du grain d'orge, mais ces outils grattant le bois 
plutôt qu'ils ne le coupent, ne peuvent donner aux surfaces 
le poli nécessaire. Les personnes bien exercées coupent ces 
•bouts avec l'angle supérieur du fermoir à planer, et Voici 
comment elles opèrent : elles commencent par creuser un cercle 
peu profond, ensuite elles retournent l'outil sur le plat, et for- 
ment un chanfrein partant de l'extrémité du cylindre, ervenant 
aboutir au cercle ; elles continuent ensuite à creuser le cercle 
et le chanfrein, et parviennent ainsi perpendiculairement an 
centre du cylindre. 

Bien que l'exécution d'un cylindre trouve rarement une 
application utile dans les ouvrages du tour, nous avons cru de- 
voir entrer dans quelques détails sur la manière de le tourner. 
La confection de cette pièce est un des exercices les plus utiles 
que nous pouvons proposer aux commençants. Qu'ils ne se 
laissent donc pas rebuter par les premières difficultés ; qu'ils 
les abordent franchement, qu'ils s'étudient surtout à manier 
avec facilité la gouge et le ciseau, et lorsqu'ils seront parvenus 
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a bien exécuter un cylindre, nous pouvons leur promettre des 
progrès rapides, et les difficultés qu'ils rencontreront à l'ave- 
nir ne leur paraîtront plus qu'au jeu. 

CHAPITRE XH. 

DE LA MANIÈRE DE TOURNER DES MANCHES. 

ftlaintenant que nous avons indiqué la manière d'employer 
la gouge et le ciseau, et que nos lecteurs doivent être un peu 
familiarisés avec ces outils, tâchons d'appliquer d'une manière 
utile les- notions pratiques qu'ils ont dû acquérir en exécutant 
les opérations décrites dans le chapitre précédent. 

En faisant eux-mêmes les manches de leurs outils , les 
commençants trouvent deux avantages, le premier d'avoir ces 
manches tels qu'ils les désirent , et Je second de s'exercer, et 
par conséquent d'acquérir de la facilité pour tourner. Quand 
On n'est pas bien habile, et qu'on craint de faire des manches 
qui ne pourront pas servir, on emploie les bois les plus com- 
•muns, tels que le frêne, l'érable, etc., et même du bouleau, 
du tilleul, et en général des bois plus faciles à tourner que les 
autres. 

Pour mire des manches, on prend une bûche et on la divise 
en rondelles d'environ iaa millimètres (4 pouces et demi ), ou, 
1 35 millimètres (5 pouces) tout au plus ; on fend ces rondelles, 
on ébauche ces manches à la hache, et on les met sur le tour 
à pointes de la même manière que les cylindres: on s'assure 
également si les pointes sont au centre , et pour cela on fait 
tourner en baissant la pédale, et on approche ou du blanc* 
d'Fspagne ou un crayon rouge : si tous les points de la circon- 
férence sont bien marqués, c'est une preuve que le bois est 
convenablement placé sur le tour; avec un peu d'usage, le 
coup- d'oeil suffit pour s'en assurer. 

On commence alors à faire h l'un des bouts, avec une gouge; 
une espèce de poulie de 18 4 a 3 millimètres (8 à 10 lignes) de 
largeur, à laquelle on laisse deux bords assez élevés pour conte- 
nir la corde : c'est toujours à la gauche de l'ouvrier que se pla- 
cent la poulie et la corde. Les choses étant en cet état, on ébau- 
che avec la gouge toute la partie qui doit composer le manche, 
en misant toujours un bout plus, gros que l'autre. On peut en- 
joliver ces manches, si on le juge à propos; mais pour être tout 
unis , ils n'en «ont ni moins çomjnodftt, ni mata» va&ta** 
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Quand le manche est ébauché , on s'occupe de le renforcer 
par une virole qui est ordinairement en cuivre ; on met cette 
virole sur un morceau de bois coupé carrément qu'on place 
sur le tour, et après l'avoir ébiselée avec un burin , on la re- 
tire afin de l'adapter au manche : on replace le manche sur 
le tour, on prend avec un compas, qu'on nomme maître à 
danser y la grandeur delà virole, et on coupe à angle droit la 
partie du manche qu'elle doit renforcer: on doit toujours faire 
en sorte que le tenon entre avec force dans la virole, et pour 
cela on tient ce même tenon un peu plus gros à sa partie su- 
périeure. On pose ensuite la virole debout sur un établi, en 
mettant en-dessus le côté qui a été ébiselé, et l'on fait entrer 
le manche en frappant avec uu maillet sur le bout opposé. 
Quand la virole est à sa place , on la tourne sur sa circonfé- 
rence , et on Tébiselle à son extrémité. 

La forme des manches varie selon le goût des amateurs : 
les uns les veulent tout unis, d'autres y font des gorges, des 
moulures, etc.; sans rien déterminer à cet égard , je pense que 
les plus commodes sont ceux qui , tournés en cylindre dans 
les deux tiers de leur longueur, se terminent à leur partie su- 
périeure en forme de poire allongée. 

Quant à la longueur et à la grosseur des manches , on ne 
peut rien déterminer; ces deux qualités dépendent absolument 
de la force et de la dimension des outils. Cependant les manches 
ont environ 122 millimètres (4 pouces et demi), y compris la 
virole. 

Nous rappellerons ici une recommandation qui a déjà été 
faite au chapitre précédent, c'est qu'on ne doit jamais prendre 
le bois en remontant, mais toujours de manière à ce qne les 
fils soient coupés net, et que les pores soient couchés. Quand 
le bois est coupé bien net , et quand le manche est rond, il est 
presque poli après avoir été terminé au ciseau, surtout s'il 
est fait avec du bois dur ; alors il suffit, pour lui donner le 
lustre, de prendre une pleine main de copeaux minces, d'em- 
poigner le manche de manière à ce qu'il soit couvert par les 
copeaux, et de faire mouvoir le tour pendant quelques ins- 
tants. Mais il est infiniment préférable d'employer les moyens 
de polir qui ont été indiqués pages 87 et suivantes ; et si 
l'on se décide à vernir les manches , on sera amplement 
dédommagé de ce léger surcroit de travail, parce qu'ils con- 
serveront toujours une extrême propreté qui ne contribue pas 
00a i /'ornement d'un atelier. Poye*\& Tcoro&t* &* n^xuu, 
rivantes. 
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Au centredu manche on pratique un trou destiné à recevoir 
ta soie ou la queue de l'outil ; mais comme ce trou doit être 
parfaitement au milieu t on ne peut le percer avec assurance 
<[ue sur le tour et au moyen dune lunette. ( Voyez PL 111, 
Jffj* 3.) Voici comment cette opération se pratique : 

Quan*l on a garai la poupée d*une lunette convenable à la 
grosseur du cylindre qu on veut y placer, et quand on est as- 
suré que le trou est bien concentrique à la pointe > on fixe so- 
lidement la lunette en serrant l'écrou ; ensuite on met le man- 
che sur le tour, l'y retenant à gauche par la pointe de la 
poupée , et à droite, c'est-à-dire du côté «le la virole, par la 
lunette; et quand on s*est assuré qoe la pièce tourne aisé- 
ment, on fixe la poupée nsse* solidement pour qu'elle ne puisse 
remuer ni vaciller ; alors on cherche le centre du manche, et 
quand on l'a trouvé , on le marque avec an grain d'orge un 
peu aigu j on perce après cela le trou avec une mèche de gros- 
seur convenable, ayant soin qu'il se trouve parfaitement au 
centre. Pendant qu'on perce le trou, on est obligé de retirera 
différentes fois la mèche pour la graisser, et pour faire tom- 
ber les petits copeaux qui généraient son action. Il en est qui 
agrandissent le trou successivement avec des mèches de diffé- 
rentes grosseurs, mais c'est une perte de temps inutile ; on y 
parvient plus aisément et plus proroplement au moyen de 
1 outil qu'on nomme une touche, et qui ayant lui-même une 
forme conique peut donner au trou la largeur ef la forme con- 
venables pour la soie de l'outil , qui va toujours en diminuant 
par le bas. 

Pour percer un trou parfaitement droit dans tonte sa lon- 
gueur, ce qui n'est pas facile, surtout pour les personnes peu 
exercées, on doit tenir la main droite assez élevée pour que la 
mèche soit dans le prolongement de l'axe de la pièce placée sor 
le tour. 

Quand le manche a été garni d'une virole et percé, il ne 
reste plus qu'à le terminer par la tête; pour cela on appro- 
fondit avec le ciseau la séparation qui se trouve entre le 
manche et la bobine, et on a soin eu enlevant le bois de ne 
laisser sur la poire aucune inégalité, nî aucune rainure. La 
séparation ifoni je viens de parler ^affaiblissant à mesure que 
le ciseau enlève du bois, nest bientôt plus en état de suppor- 
ter même un léger effort ; c'est pourquoi on est obligé de modé- 
rer les coups, car autrement le bois se casserait, et s'il ne blessait 
S le tourneur , il laisserait au moins à la tête du. vaaxkRÎwt 4 
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inégalités qui le défigureraient. Après avoir donc donné au 
manche tout le poli qu'il est susceptible de recevoir, on amin- 
cit insensiblement le lien qui l'attache encore à la bobine , et 
on amincit ce lien jusqu'au point qu'il puisse se casser sans 
effort et ne laissant de sa rupture que quelques légères marques 
que l'on fait facilement disparaître avec un instrument tran- 
chant. 

Quand, par le moyen que j'ai indiqué, on a proportionné 
le trou du manche à la grosseur de la soie de l'outil qu'on 
veut emmancher, on prend cet outil dans un étau, et on le 
serre fortement tenant la soie par en haut ; alors on pose le 
manche en insinuant le bout de la soie dans le trou, et on l'y 
fait totalement entrer en frappant avec un maillet sur la tête 
du manche. L'amateur qui sait bien faire un cylindre et des 
manches d'outils, peut entreprendre avec une espèce d'as- 
surance tous les ouvrages qui se font sur le tour; c'est ce qui 
m'a déterminé à entrer dans d'assez longs détails sur ces deux 
opérations. 

Je dois faire observer ici que l'huile et tous les corps gras 
pénètrent dans les pores du bois , qu'ils les font gonfler , et 
qu'ils rendent le Frottement très-dur. Il n'en est pas ainsi du 
savon : aussi c'est avec cette substance qu'on doit frotter les 
lunettes lorsqu'elles sont en bois. 

La manière de faire les viroles en cuivre a été indiquée 
page 174» On fait aussi d'excellentes viroles en fer avec des 
rognures de canons de fusil. 

CHAPITRE XIII. 

DES MANCHES UNIVERSELS. 

Il est bon d'avoir dans un atelier des manches qu'on nomme 
universels, parce qu'ils peuvent servir pour tous les outils 
d'une même espèce. Les uns sont destinés pour les limes, les 
ciseaux , et, en général , pour tous les outils dont la forme est 
plate; les autres servent à emmancher les outils qui se cas- 
sent assez communément dans le manche , comme les tiers- 
points ; d'autres ne servent que pour les outils à soies carrées : 
on n'en fait pas pour les outils à soies rondes. La forme de 
ces manches est la même que celle des autres, seulement ils 
portent sur le milieu de la virole une vis de pression qui sert 

à axer plus solidement les outils. (\o^ei Pl.V % , fa 1Q,"U 

et 72.) 
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CHAPITRE XIV. 

MANIÈRE DE FAIRE DES ETUIS. 

C'est sur le tour en l'air qu'on fait ordinairement les étuis ; 
mais comme on peut en faire aussi avec le tour à pointes , je 
crois devoir donner la méthode suivie en pareil cas. 

Pour faire un étui, on choisit un morceau de bois parfai- 
tement sain, et qui surtout n'ait ni fentes ni gerçures; on 
l'ébauche avec la hache, et on le met sur le tour. On com- 
mence par le dégrossir avec la gouge, et ensuite on le divise 
sur sa longueur en trois parties : Tune est destinée pour le 
corps de l'étui ; la seconde pour la gorge ; et la troisième pour 
la bobine sur laquelle on place la corde. 

La partie destinée pour la gorge devant être moindre que 
celle du corps , on la réduit suivant la grosseur qu'on veut 
lui donner. La gorge doit être d'une égale grosseur et parfai- 
tement cylindrique dans toute sa longueur, c'est pourquoi 
elle doit être tournée avec le plus grand soin. On se sert or- 
dinairement, d'abord d'une petite gouge, et ensuite d'un ci- 
seau à nn seul biseau , que l'on tient de manière à ce qu'il 
n'emporte à chaque coup que très- peu de bois ; il est néces- 
saire de jauger très-souvent avec le compas d'épaisseur , afin 
que les bords joignent aussi exactement qu'il est possible ; on 
se sert d'un grain d'orge pour tourner i epauleroent contre le- 
quel le couvercle doit poser, ayant soin de suivre un angle 
un peu rentrant. On polit la gorge avec de la prêle qu'on 
trempe continuellement dans l'eau, et pour qu'elle agisse éga- 
lement partout , on a l'attention de croiser les traits. Quand 
les traits sont bien effacés , on continue de polir avec la prêle 
sèche, et on frotte jusqu'à ce que la gorge ne présente plus 
d'humidité. La boue du poli pénétrant dans les pores du 
bois , le rend un peu pâle , mais il reprend facilement sa 
couleur naturelle; il suffit de mettre sous la gorge quelques 
gouttes d'huile d'olive , et de frotter toujours en tournant, 
avec un morceau de drap ou de serge, jusqu'à ce que l'huile 
ait totalement disparu. Avant de commencer à polir, on ôte 
le vif de l'angle, en donnant au bout de la gorge un coup de 
grain d'orge très -léger. 

Pour faire le couvercle, on tourne un autre cylindre du 
même bois , qui doit être aussi sans aucun défaut et bvcn. vrâ&\ 
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on le tient assez long pour pouvoir pratiquer au bout une 
bobine destinée à recevoir ta corde, Quand ce cylindre est 
tourne, ou dresse très -exactement l'extrémité par laquelle le 
couvercle doit être creusé : on coupe mémo cette extrémité à 
angle uq peu rentrant» afin qu'elle pose avec justesse sur le- 
pauleuieui du corps de 1 étui. 

Quand les deux pièces qui doivent composer l'étui sopt 
ainsi préparées , on place sur le tour la poupée à lunette, et 
on coin me o ce par creuser le corps de ï étui ; on se sert pour 
cet effet de mèches de différentes grosseurs. Quand on croit 
avoir donné au trou à peu près la largeur qu'il doit avoir, oo 
le termine avec le ciseau de coté qui coupe à gauche et par U 
bout , et qui doit être très-bien affûté ; on tient cet outil sur te 
support avec le pouce gauche ,des autres doigts on empoigne 
la poupée , et on creuse d'un mouvement égal, et sans changer 
la position du ciseau , afin que l'étui soit aussi rond en dedans 
qu'en dehors. On relire de temps a autre l'outil, tant pour 
faire tomber les petits copeaux, que pour s'assurer si le trou 
est assez profond. On donne couina une meut an fond de g à n 
millimètres (4 à 6 ligues) d'épaisseur- L'épaisseur de ta gorge 
doit être proportionnée à la qualité du bois, mais elle n'ex- 
cède jamais 2 millimètres (ï ligne) environ. Pour que l'épais- 
seur delà gorge se termine à angle presque aigu, on l'amoin- 
drit intérieurement a partir de 18 à a3 millimètres [S h to 
lignes) du bout; on termine cette partie de Tétui en frottaut 
Tentrëe avec de la prêle sèche, 

Les lunettes dont on se sert pour cette opération peuvent 
être en cuivre ou en bois : dans le premier cas on enduit 
l'intérieur du cercle avec de l'huile , maïs dans le second, on 
ne se sert que de savon. 

Pour faire le couvercle, qui est la partie la plus difficile de 
l'étui t on introduit le petit cylindre dans une lunette dont 
le cercle doit être du même diamètre que celui du corps de 
l'étui; on creuse ce cyliudre de la même manière qu'on ï 
creusé le corps de l'étui; et pour que le bout de la gorge ne 
porte pas contre le haut du couvercle, on donne à ce couvercle 
un peu plus de profondeur, La plus grande difficulté est de 
donner aux deux parties de l'étui assez de régularité pour que 
l.i j;orge entre dans le couvercle avec justesse, et que letui 
se ternie hermétiquement; on ne peut atteindre ce but qu'en 
mesurant souvent avec le compas qu'on nomme m aitre-à 
Jerj dont j'ai déjà parlé f qui forme uar le haut un rond 
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semblable à celui d'an 8 de chiffre , et qui par le bat a deux 
jambes dont les pieds sont en dehors. [Voyez PL I ,Jig. 65.) Ce 
compas donne le diamètre intérieur par les pieds, et le dia- 
mètre extérieur par le haut. Quand on s'est assuré avec ce 
compas du diamètre intérieur du couvercle , qu'on prend un 
peu plos petit qu'il ne doit être , on le termine avec l'outil de 
côté en le tenant ferme et invariable sur le support, et en 
n'allant qn'à petits coups; on présente ensuite la gorge avec 
ménagements, afin au'elle ne fasse pas fendre le couvercle; 
si on s'aperçoit qu'elle force, on ôte nn peu de bois, et on 
continue ainsi jusqu'à ce que la gorge entre jusqu'au fond 
d'nne manière égale ; alors on tire le couvercle brusquement ; 
s'il résiste également partout , et s'il sonne bien , c'est une 
preuve que l'étui est bien fait; dans le cas contraire , on 
juge que le couvercle n'est pas rond , ou bien qu'il est trop 
large. Il est encore un autre moyen de s'assurer de la justesse 
de l'opération , c'est d'examiner si les deux cercles de la join- 
ture sont bien concentriques ; s'ils ne le sont pas , on doit en 
conclure ou que la gorge n'est pas ronde, ou que le couvercle 
a été mal percé. 

L'intérieur de l'étui étant terminé , il faut s'occuper d'unir 
et de polir l'extérieur. On réunit les deux morceaux, c'est-à- 
dire , on ferme bien exactement l'étui et on le remet au tour 
snr tes deux centres. On enlève toutes les inégalités, d'abord 
avec une gouge, ensuite avec le ciseau à un biseau ; on donne 
à l'étui une forme parfaitement cylindrique, et on le polit à 
la prèle. On peut faire les bouts ou ronds ou carrés: dans le 
premier cas , on forme le rond avec un grain-d'orge bien affûté» 
at dans le second , c'est avec l'angle supérieur du ciseau qu'on 
coupe le bout à angle vif. Il ne faut pas oublier qu'on a dà 
laisser aux deux fonds une épaisseur de 9 à i4 millimétrée 
(4 à 6 lignes). On ne doit jamais apercevoir sur les bouts 
d'un étui la marque des pointes; pour éviter ce défaut, on ré- 
serve à ces bouts un peu plus de bois qu'il n'en fout, et on 
l'enlève avec le grain d'orge. Comme , après avoir enlevé ce 
bois, il peut encore rester des aspérités, on fait un petit man- 
drin qui puisse entrer dans le couvercle , on place ce mandrin 
dans la lunette , et on polit le bout. On termine de même le 
bout du corps de l'étui, soit en diminuant le même mandrin, 
soit en en faisant un plus petit. 

Dans la méthode que je viens de donner, j'ai suivi les règles 
de l'art; mais on sent très-bien qu'il 8eraÂX\m^s»i\\ta <^vtw*- 
Tourneur, tome 1. ^ 
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dre des précautions si minutieuses pour les était de peu dé , 

▼aleur ; voici donc un autre procédé qui est en même temps ' 
plus court et plus facile. 

Autre méthode, \ 

On prend un morceau de bois un peu plus long que 1 étui 
qu'oo veut faire, et on le perce en lui donnant la profondeur ' 
nécessaire. On se sert, pour cela, d'une mèche qui forme en un 
seul coup le diamètre de l'étui. On tourne ensuite un mandrin 
qu'on nomme goujon, et auquel on donne environ 81 milli- 
mètres (3 pouces) de longueur; on laisse à gauche de quoi 
faire la bobine sur laquelle doit être placée la corde. A droite, 
on tourne un cylindre long de 54 millimètres (a pouces) et 
d'un diamètre égal, sur tous les points , à celui de l'intérieur 
du corps de l'étui. On fait entrer ce mandrin dans le trou fait 
avec la mèche, on le met sur le tour, et on tait la gorge. U 
est aisé de voir que ce mandrin doit entrer dans le trou assez 
juste pour entraîner l'étui. 

Pour faire le couvercle, on a un autre morceau de bois qu'on . 
perce de la même manière, mais on se sert d'une mèche qui 
doit faire un trou assez grand pourvue la gorge puisse y en- < 
trer. C'est pourquoi , quand on tourne la gorge , on a bien soin 
de mesurer souvent avec le mai tre-à -danser, afin de n'enlever 
fei trop , ni trop peu de bois. 

Quand on s'est assuré de l'opération , on retire le mandrin, 
On place la gorge dans le trou du couvercle , on remet le tout 
sur le tour , et on termine en même temps et le couvercle et ■ 
le corps de l'étui. On doit faire attention A pointer bien juste, 
tir autrement l'étui ne serait pas tourné droit , et ne vaudrait 
lien. 

Autre méthode. 

Il est une autre méthode aussi simple que facile et prompte 
pour faire an étui. On commence par tourner nn cylindre de 
la grosseur dont on veut que soit l'étui , et assez }long pour 
qu'on puisse y trouver le corps de l'étui et le couvercle , et on 
polit ce cylindre de manière à n'avoir plus à y retoucher. 
On fait eusuite la gorge, ayant soin de lui laisser toujours nn 
peu plus de largeur au sommet qu'à la base , et on perce l'é- 
tui. Cette opération terminée, on sépare l'étui de la portion 
de bois qui doit former le couvercle. On doit faire en sorte 
que la séparation soit faite bien carrément. On fait au bout 
gar lequel le couvercle doit être percé, et parfaitement au 



BfANUftRB Dg FAIRE DBS STUIS. tf I 

un trou de forme conique, de 9 ou 11 millimètres 
lignes) de profondeur, et assea large pour que l'ex- 
de la gorge puisse y pénétrer au moins de a milli- 
'une ligne). On tourne alors dans ce trou la gorge, 
rme un cercle, et cette empreinte indique la largeur 
: avoir le trou du couvercle. Comme la gorge a été faite 
tère , on peut la présenter de temps en temps» et s'as- 
elle entre bien juste dans le couvercle. J'ai dit qu'il 
3ujours tenir l'extrémité supérieure de la gorge un peu 
ge que le bas, c'est-à-dire, ne pas faire cette gorge 
ait cylindriqne, c'est l'unique manière de parvenir à 
re fermer l'étui, et la raison en est simple. Quand on 
trémité de la gorge dans le trou conique qu'on a oûm- 
1 faire au couvercle, cette extrémité éprouve déjà une 
Lion qui en fait rentrer les parties sur elles-mêmes ; 
le trou du couvercle est terminé, on y fait entrer la 
vec uu peu de force ; et le bout de cette gorge se oon* 
; de nouveau, tient forcément la gorge dans le cou- 
C'est là ce qui fait que l'étui rend une espèce de son 
m le tire avec force et directement du couvercle. Cette 
e a été indiquée par M. Séguier , qui la toujours em- 
avec avantage. 

'eut parfois orner les bouts et la gorge de l'étui de 
l'ivoire , ou de toute autre matière ; voici la méthode 
eut suivre : Ou colle avec du mastic sur le bout d'un 
i de bois fait au tour, un morceau d'ivoire» dans le* 
peut prendre un cercle tant soit peu plus grand que 
être de l'étui sur lequel on veut le placer» On met le 
s sur le tour entre deux pointes , et on tourna l'ivoire, 
ant un diamètre plus fort que celui de l'étui. On met 
l'ivoire à la lunette, et on mit, avec un bec-d'âne, sans 
le centre, une entaille d'un diamètre suffisant pont 
cercle puisse entrer sur le bout de l'étui; on remet 
sur le tour à pointes, on dresse les bords du cerde, 
t le coupe à l'épaisseur convenable, avec un grain* 
très-mince , affûté très- long. On a dû auparavant 
à l'endroit où doit être placé le cercle, une petite 
.re, assez large et assez profonde pour le recevoir. 
le doit entrer un peu juste, mais sans efforts. On le 
;c de la colle ordinaire, et quand on ne craint plut 
tisse se détacher, on remet le couvercle sur l'étui, et 
ine avec un ciseau à un biseau ; oadaU€Lis*<AU>rt*»4fr 
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ne pa» entamer le bois, mais seulement de l'effleurer. On polit 
le tout comme je l'ai dit plus liant , cependant , pour Vi voire, 
il est bon de se servir d'un peu de blanc d'Espagne détrempé 
dans de l'eau, et de bien essuyer avec un linge. 

Nous avons donné Ailleurs (fttiges ta3 et suiv,) la manière 
de faire les cercles d'écaillé. On trouvera dans le 3* volume, 
P*9 e «94» la manière de faire les étuis sur le tour en l'air, 

CHAPITRE XV. 

MANIÈRE DE FAIRE UN DÉVIDOIR, 

Oa peut faire des dévidoirs de plusieurs espèces, et le* tut- 
charger plus oti moins d'ornements; mais le goût dirige seul 
les amateurs à cet éjjard. Je me bornerai donc a décrire ici un* 
méthode facile, et qui pourra servir de base dans toutes tel 
occasions. 

Pour faire uu dévidoir, on s'occupe d'abord du pied; <»n 
choisit un morceau de bois p n'importe de quelle espèce, 
mais qui soit bien sain , qui ait 37 à 3o millimètres (» a à i3 
lignes) d épaisseur, et qui forme un carré de 190 à a 1 7 milli* 
mètres (7 à 8 pouces) de côté; après l'avoir raboté de ma- 
nière à le rendre bien uni sur ses deux faces, on lui donne 
sii ou huit pans , suivant le goût de l'amateur ; ou fait ensuite, 
parfaitement au centre, un trou d'un diamètre de 16 à 18 
millimètres ( 7 à 8 lignes}, et on le taraude avec un taraud 
un peu plus fort, c est-à-dire, qui ait environ a3 millimètres 
(10 lignes); on peut, si L'on veut, donner à la planche une 
forme ronde ou ovale; on tourne ensuite, entre deux pointes, 
tin cylindre de 16a à 190 millimètres (6 à 7 pouces) de lon- 
gueur sur a 3 millimètres { 10 ligues) de diamètre, au bout 
duquel on conserve une bobine moitié plus grosse , et qui 
forme épauîemeut à la partie la plus mince. Ou taraude cette 
dernière partie au moyen d'une filière à bois et ou la visse 
tin us Técrou fait au centre de la planche.de manière que cette 
planche pose exactement contre l'épaulement de la bobine, 
autrement la pièce ne tournerait pas droit. 

Quand, an lieu dW bois dur et lourd, on ?W servi d'une 
planche de poirier, d'érable ou de tout autre bois léger, il 
tant donner du poids au pied du dévidoir, et, pour cet effet, 
• rrue en -dessous , a M millimètres (r ponce) environ da 
bord, une rainure circulaire de 14 millimètres ( 1 demi- 
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pouce) de profondeur, plus large au fond qu'à l'entrée, et 
dans laquelle on coule du plomb fondu. Bien n'est plus facile 
que cette opération, il suffit de renverser la planche de ma- 
nière que la rainure se trouve en-dessus, de semer dans cette 
rainure quelques pincées de poix-résine pulvérisée, et de ver- 
ser le plomb avec le bec de la cuiller de fer dans laquelle on 
l'aura fait fondre. 

On laisse refroidir le plomb, et on remet le pied sur le man- 
drin, observant bien qu'il soit absolument à la même posi- 
tion que lorsqu'il a été tourné. Pour ne pas se tromper, on a 
dû former un repère, c'est-à-dire tracer une ligue correspon- 
dante sur le mandrin et sur la planche. 

Si le plomb excède la surface du bois , on 6te l'excédant 
sur le tour, d'abord avec la gouge, ayant soin de n'en lever que de 
très-petits copeaux, et ensuite avec le grain-d'orge : au reste, 
rien n'est plus facile à tourner que le plomb; cependant, 
comme le copeau grippe et qu'il quitte mal, on doit frotter 
continuellement le plomb avec du savon un peu humide. 

Un diamètre considérable, la volée et la rapidité qu'il 
acquiert en tournant, rendent un peu difficile la manière de " 
tourner le pied d'un dévidoir ; d'abord il faut se servir, pour 
ébaucher le cercle, d'une gouge un peu étroite et affûtée de 
long , afin qu'en prenant moins de bois , on éprouve aussi 
moins de résistance} en second lieu, il ne fout pas oublier 
que la gouge doit être présentée très-inclinée au plan du 
cercle. 

Quand le plateau est bien ébauché, on prend un ciseau à un 
seul biseau, bien affûté, et on le présente perpendiculaire- 
ment au bois, et pour l'empêcher de brouter, il est très-bon 
de le présenter même au-dessous du niveau : on nomme 
brouter, un mouvement de tremblement qu'il est difficile 
d'arrêter lorsqu'une fois il a commencé. 11 est rare que le 
broutement n ait pas lieu quand on présente l'outil à face; 
pour éviter cet inconvénient, il faut varier la position de 
l'outil, et croiser sans cesse la -première direction qu'on lui 
a donnée ; on peut encore éviter le broutement en se ser- 
vant d'un grain-d'orge un peu plus large, assez épais pour ne 
pas trembler, et qui ait un biseau long sans être trop aigu. 
J'ai vu un ouvrier arrêter le broutement en appuyant sa 
main contre la pièce, et en la soutenant de manière à l'em- 
pêcher de vaciller. Quand les parties plates sont coupées bieu 
net, et quand la douciue a été faite a*a& ta» fwqp* t«te*%- 
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nables, le pied doit nécessairement être bien fait ; il ne restera 
plus alors qu'à le polir ; on se sert pour cet effet d'une na- 
geoire de peau de chien de mer, ou bien de papier de verre, 
qu'on passe avec précaution sur le champ et sur les mou- 
lures dans tons les sens. 

La seconde pièce est la tige qui porte le dévidoir, on lui 
donne ordinairement la forme d un balustre ; les bons tour- 
neurs en dessinent ordinairement le profil avant de le tour- 
ner, et c'est la meilleure méthode. 

Pour foire cette tige, on forme sur le tour un cylindre de 
371 à 3i5 millimètres (10 à ia pouces) de longueur, sur 36 
à 4i millimètres (16 à 18 lignes) de diamètre; on prend sur 
la partie qui doit être placée en bas, une longueur de 54 mil- 
limètres (a pouces) destinée à former le tenon à vis qui doit 
entrer dans le plateau; on marque cette longueur avec un 
léger coup de l'angle du ciseau ; ensuite , avec un compas d'a- 
cier à ressort (Voyez PL I , fiq. 67), on prend sur le dessin la 
hauteur de chaque partie des moulures qu'on veut faire, et on 
marque cette hauteur par un trait circulaire. Toutes les me- 
sures doivent être prises de manière à ce qu'il reste par le 
haut une longueur suffisante pour la tige sur laquelle tourne 
le dévidoir. 

Quand tout est bien tracé, on coupe le cylindre juste au 
dernier trait; s'il se trouve de l'excédant, on le remet sur le 
tour; pour avoir plus facilement le centre, on se sert du com- 
pas; quand on est certain de l'avoir trouvé, on serre les pou- 
pées suffisamment pour que les pointes fassent chacune leur 
trou. J'ai donné ailleurs le moyen de s'assurer avec du crayon 
rouge si le cylindre tourne droit. 

Après avoir réduit la grosseur du cylindre à celle de la 
panse du balustre , on s'occupe du tenon qui doit être à vis, 
et on ne lui laisse que la grosseur nécessaire pour qu'après 
avoir été taraudé , il entre parfaitement dans l'écrou fait au 
centre du plateau; on a soin de lui donner un peu d'entrée. 
Il est essentiel que l'épaulement pose exactement sur le pla- 
teau. Pour tarauder le tenon, on prend le cylindre perpen- 
diculairement entre les mâchoires d'un étau, entre deux mor- 
ceaux de cuir; on frotte le tenon avec du savon, et on pré- 
sente la filière eu bois bien horizontalement, la tournant eu 
appuyant un peu jusqu'à ce qu'elle ait pris ; ou continue de 
la tourner, mais d'une manière égale, jusqu'à ce qu'elle soil 
parvenue à l'épaulement. Quelque précaution qu'on prenne, 
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la tîs ne va jamais jusqu'à l'épaulement ; mais il est un 
moyen bien simple de réparer ce mal, c'est de continuer le 
pas avec un canif, on couteau ou quelque autre instrument 
bien tranchant. 

Quand la vis est faite , on remet le cylindre sur le tour, et 
on prend avec le maître- à-d a nser le diamètre du carré ou de 
la moulure qui doit commencer le pied; pour ne pas perdre 
les traits qu on a faits sur le cylindre , on les approfondit 
avec l'angle du ciseau. 

On met le carré à sa grosseur, en coupant le bois bien 
net par la partie près de l'angle inférieur du ciseau; la mou- 
lure qui suit se commence avec une gouge dont le tranchant 
est bien affilé, et se termine avec un ciseau ; on coupe à angle 
bien droit la partie qui doit rester carrée, en présentant à face 
l'angle supérieur du ciseau ; si c'est une gorge qui suit , on 
l'ébauche avec une gouge un peu grosse, et plus profondé- 
ment que le carré, et en donnant ainsi du dégagement, on 
procure au ciseau la facilité de couper plus net : l'angle du 
carré doit toujours être très-vif. On ne saurait donner trop 
d'attention à la formation de la gorge. 

Ce que j'ai dit doit suffire pour qu'on puisse, sans éprouver 
de grandes difficultés, donner à la tige la forme qu'on jugera 
convenable; dans tous les cas , avant de tourner la tige, on 
doit y mire un rond entre deux carrés, ou bien une autre 
moulure quelconque qui termine le haut de la panse. 

La tige ne doit pas avoir plus de i4 millimètres (6 lignes) 
de diamètre. On donne à la partie sur laquelle doit tourner 
le croisillon, un diamètre un peu plus faible que celui du trou 
qu'on vent faire à la première croix , et la largeur de cette 
même partie ne devra pas excéder l'épaisseur des lames. Le 
dévidoir devant former tin tout susceptible d'être transporté 
d'une place dans une autre, sans être démonté et sans que 
ses différentes parties soient séparées, on pratique à l'extré- 
mité supérieure de la tige une vis dont le bout est arrondi, sur 
laquelle on met un écrou à chapeau, qui vient presque poser 
sur le croisillon d'en bas. Pour que cet écrou puisse se visser 
plus facilement, on lui donne six ou huit pans. Pour terminer 
le halustre on met dans une lunette le bout de la vis qui a été 
arrondi, et on y fait avec une mèche très-fine un trou de i4 
à 18 millimètres (6 à 8 lignes) de profondeur, destiné à rece- 
voir une petite tige d'acier qui doit y entrer très-juste. Pou 
que te trou se trouve bien au centre* oui* ^Ta&aga&feK*** 



»9 

y 

u 



Igti LtVHl V, CBAP1TRI X*# 

lui qui a déjà été fait par la pointe du tour. Avant de placer 
U tff« d'acier, on y fin h la lime une pointe douce, et 
trempe de couleur bleue Cette pointe mule dans un 

Ipaudine Je cuivre', dont je pi ri t-rn un peu plus I 
Quand \ê tige est en cet état, il faut l'adapter au pieu du 
plateau dont j'ai parle en premier lieu ; il suffit pour 
Vitro le tenon dans lecruu pratiqué au centre du 
mais comme ce tenon a 54 millimètres (a pouces) de Joo 
gueur, et que le plateau n'a que 37 millimètres (1 
a épaisseur, on retrouve l'excédant qui a servi à donner d 
- i à la vis, et on réduit la longueur du tenon a Vê\ 
scur du pineau Ou se sert ordinairement, pour çouj 
excédant, d'abord dune gouge affûtée de long, et ensuite du 
ciseau. 
Pour que le pied soit entièrement terminé, il ne reste 
qu'à placer la pointe d'acier. Ou met le pied entre dtti 
pointes, de manière que la corde porte sur la vis, et que 1 
petit bout soit pris dans une lunette. On enfonce dans le trou 
fait sur ce petit bout un cylindre d'acier de grosseur 
nabte, dont on a déjà ébauché la pointe, et on met le tour en 
mouvement pour voir si Ja pièce tourne droit, et par consé- 
quent si la pointe d'acier est bieu au centre de la tige. Ç 
on s'en est assuré, ou fait un repère, ou une liçue de < 
pcodauce sur la pointe et sur le haut de la tige; on retire l 
pointe, un la termine avec la lime, ou l'éinou&se un lai 

, pour qu'en tournant elle ue creuse pas la crapaudiue 
la ou lu trempe, et ou ta remet à sa place, en observant d 
suivie bien exaciemeet te repère. 

Resta à former la partie qui doit particulièrement étr 
nommée le dévidoir. On fait avec du bois, qu'on a refendu 
la scie, deui lames égales , auxquelles on donne 65o milli- 
mètres (1 pieds) de longueur, y millimètres (4 lignes) dopais 
seur et 4 « à 45 millimètres ( 18 à ao lignes) de largeur. On le 
dresse bien à la varlope; on les réduit à environ 8 milliiné 
1res (i lignes et demie) d'épaisseur, et an moyeu d'un trus 
quia on les rend parfaitement semblables sur toutes les 
faces, ayant soin de les diminuer insensiblement, et à parti 
du centre, sur la lar^eur.qui doit se trouver à chaque bout vu 
peu moindre qu'au milieu. On fait ensuite deux autre 
de to8 millimètres (4 pouces] de longueur, et qui dui- 
reat avoir la même largeur et \a mfemfc fc^aMMwt tyie lr 
ides. On a dû s'assurer dvs m'toeu o& U \w^jmmi 
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chaque lame sur le plat» et le marquer avec un point : par- 
tant donc de ce point, on marque à droite et à gauche , avec 
un compas, la moitié de la largeur de la lame, puis, avec une 
équerre à chaperon, on trace des traits qui se trouvent à 
l'éqnerre avec la lame. A l'aide d'un trusquin , on marque 
ensuite la moitié de l'épaisseur de la lame , et avec une scie à 
denture fine on scie en suivant bien exactement les traits 
jusqu'à la ligne qui marque la moitié de l'épaisseur, ayant 
bien soin de ne pas entamer les traits. On enlève ensuite , 
avec nn ciseau bien tranchant , la demi-épaisseur de l'espace 
qui se trouve entre les traits, et on fait une entaille qui doit 
être bien droite et bien juste aux traits tracés sur l'épaisseur. 
Cette entaille ainsi faite sur les deux lames , on les place en 
forme de croix l'une sur l'autre, et, réunies ensemble, elles ne 
doivent avoir que l'épaisseur de l'une d'elles , à l'endroit où 
elles se croisent. Quand l'opération est bien faite , les lames 
te tiennent, par l'effet seul de l'emmanchement, assez solide- 
ment pour n être séparées qu'avec une certaine force. On dis- 
pose les petites lames absolument de la même manière. 

On s'assure alors exactement du milieu, et partant de là , 
on trace un point, d'abord à 27 millimètres (t pouce) environ 
de chaque bout des petites lames , puis , sur les grandes la- 
mes, un autre point parfaitement correspondant au premier. 
A la place de ^es points on fait , avec une mèche anglaise , 
des trous qui doivent avoir 7 millimètres (3 lignes) de diamè- 
tre. Enfin , on perce au centre de la grande croix un trou de 
grandeur suffisante pour que la tige , qui doit entrer dedans, 
tourne facilement. Le trou de la petite croix doit avoir 16 à 
18 millimètres (7 à 8 lignes) de diamètre. Pour que les lames 
soient assujéties et plus solidement et plus proprement, on 
les colle avec de bonne colle-forte. 

Quand les croix sont terminées, on prend quatre morceaux 
de bois de 81 millimètres (3 pouces) de longueur, sur un 
diamètre de 16 à 18 millimètres (7 à 8 lignes), et après les 
avoir ébauchés à la hache, on les place l'un après l'autre sur 
le tour. On a dû conserver sur la longueur de chacun 27 mil- 
limètres (1 pouce) pour former la bobine, sur laquelle la 
corde doit tourner. On tourne ces morceaux de bois avec soin, 
et on en fait de petits balustres qui servent à assembler les 
deux croisillons : on donne ordinairement à os balustres la 
même forme qu'à la tige du dévidoir; on réserve auxde.v\^WaN.V 
des tenons de grosseur convenable , pour enXtet a.N*t\vxsx«&*'- 
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dans les trous qui leur sont préparés. Ces quatre bal us très 3 
doivent être absolument de la même hauteur, autrement les ' 
croisillons ne pourraient être parallèles entre eux. On donne 
aussi aux tenons un peu plus de longueur que l'épaisseur des 1 
lames. ,- 

Quand on a terminé les balustres , en observant toutes les ' 
précautions que je viens d'indiquer, on coupe avec une scie _ 
la bobine qui n'est plus utile; on joint les croisillons, et on • 
colle avec de la colle-forte les tenons, ayant soin que les 1 
lames posent exactement sur les épaulemeuts des tenons. 
Quand la colle est sèche, on râpe à fleur des lames l'excédant j~ 
des tenons; on enlève le reste des aspérités avec une lime ^ 
bâtarde , et on polit la pièce. Enfin on trace sur chaque lame 
de la grande croix, à distance égale, quatre points, dont le ,j, 
dernier se trouve à 4 1 millimètres (1 pouce et demi) du bout, '„' 
et à la place de ces points on perce des trous de 7 mîllimè- 1 
très (3 lignes) de diamètre, qui doivent aller en inclinant par m 
dehors. On sent que si ces trous étaient droits , les petits bâ- ■ .- 
tons qu'on met dedans étant également droits, le fil pourrait '_ 
s'échapper facilement quand on le dévide. t 

Pour rendre le dévidoir plus commode, on établit aa-des- l 
■us une petite écuelle, destinée à recevoir le peloton, quand ^ 
on est obligé de quitter le travail avant que l'écheveau soit 
entièrement dévidé. Voici la méthode qu'on peut suivre : 

On prend un morceau de bois bien sain , sans nœuds ni " 
gerçures , long d'environ 108 millimètres (4 pouces) , sur nu J 
diamètre de 80 à 90 millimètres (36 à 40 lignes); on lui donne ' j 
sur le tour la forme qui lui convient, ayant soin que la hau- 
teur de l'écuelle , à prendre du bord jusqu'au-dessous de la 
moulure du pied, n'excède pas 68 millimètres (3o lignes.) 
Les 4» millimètres (18 lignes) restants servent à faire le tenon 
qui doit entrer dans le trou pratiqué au centre du petit croi- 
sillon. On réduit ce tenon à un peu moins que l'épaisseur des * 
lames supérieures, et 27 millimètres (1 pouce) en sus. Cette 
opération terminée , on met le bois sur une lunette, et on " 
creuse l'écuelle. On se sert pour l'ébaucher d'un grain -d'orge 1 
et ensuite on la termine avec le ciseau à un biseau, qu'on choi- 
sit d'une courbure approchant de celle qu'on veut donner à 
l'écuelle. On fait en sorte de n'ôterni trop, ni trop peu de 
bois : au bas du tenon de l'écuelle il faut pratiquer l'entaille 
où doit être placée la crapaudine de cuivre, et cette opéra - 
tkm o'est pas facile sur le tour à pointes ; cependant, feute 
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de tottf en l'an 1 , on peut employer le moyen que je Tais indi- 
quer. 

On fait un mandrin à griffes , c'est-à-dire un cylindre de 
81 à 108 millimètres (3 à 4 pouces) de longueur, sur un 
diamètre de 37 à 34 millimètres (13 à i5 lignes). On coupe 
l'un des bouts de ce cylindre à ançle rentrant , et sur ce bout 
On enfonce trois pointes d'acier d une faible grosseur, et de 
5 millimètres (3 lignes) tout an plus de longueur, les plaçant 
de manière à ce qu'elles forment les trois angles d'un trian- 
gle équilatéral. On fait la pointe avec une lime bâtarde sur le 
mandrin même. On place sur ce mandrin un petit plateau en 
bois de 9 millimétrés (4 lignes) d'épaisseur, sur lequel on a 
tracé un cercle du même diamètre que le mandrin ; on fixe 
Té plateau sur le mandrin, en donnant sur le bout opposé 
quelques petits coups de marteau. 

Le mandrin étant parfaitement au centre de la planchette, 
011 le remet sur le tour, et on s'assure s'ït tourne bien droit. 
On tourne le plateau à la gouge, tenant don diamètre un peu 
plus grand que celui de l'écuelle, et quand on est au tiers de 
l'épaisseur, on diminue le diamètre de manière à ce que le 
rond puisse entrer aux deux tiers dans l'écuelle, et que le 
tiers restant porte sur les bords de la même écuelle. Par ce 
moyen on aura un centre , et on pourra monter l'écuelle entre 
deux pointes. Pour placer la corde, on forme à la râpe quel- 
ques pièces de bois 1 qui sont rondes, et qui remplissent à peu 
près la gorge : on met ensuite la pièce sur le tour , et le tenon 
dans la lunette ; par ce moyen 00 peut former sur le bout de 
ce tenon l'entaille circulaire dans laquelle la crapaud i ne de 
«enivre doit être placé*. 

Prenant ensuite un grain-d'orge , on pratique au bout un 
renfoncement de quelques millimètre* (quelques lignes) de 
profondeur , qu'on termine avec le ciseau à un biseau. On a dû. 
se procurer une petite plaque ronde de cuivre, autour de la- 
quelle on aura fait quelques pans avec la lime , et qui ne doit 
pas avoir plus de 7 millimètres (3 lignés) d'épaisseur. On met 
cette petite plaque dans* te renfoncement, où elle doit entrer 
un peu avec force, et on la frappe avec un marteau , jusqu'à 
ce qu'elle pose exactement au fond : quand elle tient solide- 
ment, on trace au milieu un point, et ensuite, avec un grain* 
«l'orge fort aigu , on y fait un trou de forme conique. On peut, 
an lieu de grain-d'orge , se servir d'un foret à cuivre. 

Il ne reste plus, pour terminer cette ^ai\\e % o£x^ Vovxrc** 
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la pièce qui doit fixer l'écuelle sur le croisillon, et voici coBh 
ment on s'y prend : On perce à bois de bout, et à la grosseur 
du tenon, un morceau de bois choisi exprès; on le metsmr 
un mandrin de forme cylindrique, et on le tourne en lui 
donnant un diamètre plus fort de i4 millimètres ( 6 lignes) 
que celui du tenon, et une longueur suffisante pour que, 
collé à la place qu'il doit occuper, il affleure le tenon. Ce 
tenon doit entrer dans le trou pratiqué au milieu du petit 
croisillon, et y être collé. On conçoit facilement, maintenant, 
comment le dévidoir tourne sur son pied. 

Enfin ,- on tourne avec soin quatre petits bâtons , ayant une 
tête à laquelle on peut donner différentes formes suivant le 
goût de l'amateur. Ces bâtons, plus gros en haut que par le 
bas, ne doivent entrer dans les trous que de 18 à a3 milli- 
mètres (8 à 10 lignes) tout au plus. 

On peut briser les lames à 54 millimètres (2 pouces) envi- 
ron des balustres, en pratiquant des tenons et des entailles 
qu'on ajuste très-exactement; mais m'étant déjà beaucoup 
étendu sur cet article, je ne puis lui donner de plus longs dé- ' 
veloppemeuts. 

Je terminerai par donner un conseil à tous les amateurs da 
tour : c'est d'envelopper avec du cuir les parties déjà polies 
d'une pièce, toutes les fois qu'ils seront dans la nécessité de 
faire porter la corde sur ces mêmes pièces; c'est l'unique 
moyen de les préserver ou de l'impression que peut y laisser 
la corde , ou des rayures qu'elle peut y occasioner. (Poyea 
ce dévidoir, PL l 9 fig. 64.) 

CHAPITRE XVI. 

MANIERE DE FAIRE UN ROUET A PILER. 

On prend une planche de a 3 à 27 millimètres (10 à 12 li- 
gnes) d'épaisseur, sur 33 à 4i centimètres (12 a i5 pouces) de 
longueur et 189 à 217 millimètres (7 à 8 pouces) de largeur,, 
on la dresse bien à la varlope , et on lui donne une forme- 
ovale ou carrée. On peut pousser tout autour, à la partie su- 
périeure, une moulure, n'importe de quelle espèce, ou bien, 
clouer à l'extérieur une tringle d'épaisseur et de largeur con- 
venables, faisant rebord. 

On tourne deux montants de 217 a ^44 millimètres (8 à 9/ 
pouces) de long, indépendamment du tenon; ou leur donne la. 
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jure qui plafc davantage; mais, dan .tons les cm, â 17$ 
ittimètres (6 pouoes et demi) de l'épanleinent do tenon, on 
isse sa renflement, parce que cette partie, .qui doit porter 
txe de 4a roue , a besoin de plue de farce que les antaes. On 
srce sur le^fateau, à droite, deux trous à 4» même distance 
îbord, et éloignés de 4 1 millimètres (1 pouœ et demi) l'un 
i l'autre : on taraude ces trous, on y place ies montants, 
>nt le tenon forme vis , «t on serre ces montants de manière 
ce qu'ils ne puissent vaciller , ni entrer plus «vant. On 
•end ensuite avec un compas le point où doivent être faits les 
ous destinés à supporter l'axe de la roue ; on perce ces 
rax trous bien horizontalement , puis, avec une «cie fort 
ince, on fait au montant qui doit se trouver à la droite de 
fileuse et devant elle, une entaille qui aboutit au trou, non 
mzoDtakment , mais en venant dn haut en bas. 
On s* occupe ensuite de la roue, pièce qui demande beau- 
rap d'attention et de soin. On cherche une planche de 3a à 
i millimètres (i4 ■ *5 lignes) d'épaisseur, sur 35 à 38 cen- 
nètres (i3 à i'4 pouces) de diamètre, et qui surtout soit 
en saine et sans fentes ni gerçures; on prend dans cette 
anche un plateau sur lequel on trace un cercle d'environ 
î centimètres (i3 pouces) de diamètre. On découpe ce cercle 
ec une scie à chantourner, «t on fait, parfaitement au cen- 
e, un trou de i3 à 27 millimètres (10 à 12 lignes) de dia- 
ètre, dans lequel on fait entrer avec force un mandrin de 
rme un peu conique.. On met alors 'la pièce sur les pointes, 
1 4a tourne sur les deux races et sur l'épaisseur, et on la re- 
lit à 33 centimètres '(1 .pied) de diamètre : on peut -façonner 
tteroue, et faire sur 'les faces telles moulures qu'on jugera 
propos. &n creuse ensuite , sur l'épaisseur du diamètre , une 
>rge circulaire assez profonde , pour que le plomb y ayant 
é mis , la gorge conserve encore assez de profondeur. On 
;e alors ta pièce de dessus le -tour; mais avant, on creuse 
i moyen d'un outil de côté [fig. 21 , PL V), au-dessous du 
rofil de chaque côté, pour donner plus de facilité dans la 
lite à détacher le cercle ou la roue du reste du plateau. 
On forme ensuite une bande de carton assez longue pour 
a' elle puisse faire un peu plus du tour du cercle extérieur, et 
;sez large pour couvrir l'épaisseur de la jante de la roue. On 
ttache cette bande d'une manière -solide en faisant phi- 
eurs tours de ficelle assez près 'les uns des autres, et on ter- 
ine parfaire avec du carton une «sçtat ^Xwwsrà «çi^ 
Tourneur f tome 1. % ^ 
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colle avec de la colle-forte sur une des parties quelconques de 
la bande, qu'on a percée ou échancrée à cet effet: Pour empê- 
cher que le plomb ne s'échappe , il est bon de coller la bande 
tout autour sur les parties qui sont continues au bois. 

On fait ensuite fondre du plomb ou de l'étain en quantité 
suffisante pour former le cercle d'un seul jet , et quand on 
s'est assuré, en y plongeant un morceau de papier, que la ma- 
tière est au degré de chaleur convenable , on remplit la gorge 
en versant jusqu'à ce que la matière reflue par l'entonnoir. 
Quaud la gorge est pleine , on s'arrête, et on laisse refroidir 
le tout. H est bon, après avoir creusé la gorge, qu'il a été inu- 
tile d'unir , de donner en différents sens des conps de gouge; 
c'est le moyen de rendre la gorge de plomb plus solide et 
moins sujette à vaciller. 

Quand le plomb est froid, on remet la roue sur le tour; 
mais comme elle a acquis et de la volée et de la pesanteur, 
on fait sur la bobine un tour de corde de plus qu'auparavant, 
et on régularise la rotation qui peut ne plus se trouver juste, 
quoiqu'on ait laissé le mandrin dans le centre du plateau. 

On commence par se servir, pour tourner le plomb , d'âne 
gouge un peu large, et on va à petits coups jusqu'à ce qu'on 
ait atteint le rond. Pour bien tourner le plomb et l'étain, il 
faut que la gouge fasse presque tangente au cercle. On doit 
faire eu sorte de ne pas enlever trop de matière, et quels 
gorge de plomb soit partout d'une égale épaisseur, bien unie, 
et même en quelque sorte polie ; on y parvient en la termi- 
nant avec une gouge un peu petite, et coupant parfaitement 
bien. Il est bon d'humecter avec un peu d'eau de savon. 

Quand la gorge de plomb est terminée, on achève les deux 
faces de la roue qu'on a ébauchées dès le commencement, on 
détermine le diamètre intérieur de manière à ce qu'il se 
trouve parfaitement d'accord avec les rayons , on rend aussi 
droite qu'il est possible la surface intérieure de la roue, et 
on achève de détacher le cercle de dessus le noyau. Il s'agit 
maintenant de faire entrer juste, mais sans efforts, dans l'in- 
térieur de la roue, le moyeu avec ses rayons, qu'on peut con- 
fectionner de la manière suivante : 

On ébauche à la hache un morceau de bois bien sain , de 
54 millimètres (a pouces) environ de diamètre, et dont l'épais- 
seur excédera tant soit peu l'écartement que les montants doi- 
vent avoir. On perce parfaitement au milieu , et sur la lon- 
gueur du bois, un trou dont le diamètre ne doit pas avoir plus 
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de 7 millimètres (3 lignes) ; on y fait entrer nn petit arbre 
de fer ayant une bobine, on place la pièce sur le tour, et on 
l'ébauche sur chaque face et sur la circonférence , lui don- 
nant le profil qu'on juge à propos. Cette opération terminée, 
on ôte la pièce de dessus le tour, et on retire le mandrin a 
arbre qui a servi à la tourner. 

On s occupe ensuite de l'axe de la roue, auquel on donne une 
longueur suffisante pour qu'il porte sur toute la largeur des 
deux montants, et qu'il ait par un bout quelques millimètres 
(quelques lignes) de plus, pour y mire une vis qui doit rece- 
Toir la manivelle. Cet arbre est en acier, on le fait rond par 
les bouts et à huit pans an milieu, c'est-à-dire dans la 
partie qui doit entrer dans le moyeu. Le bont destiné à rece- 
voir la manivelle doit être pins petit et former épaulement; 
on tourne les deux collets pour qu'ils soient plus ronds et 
plus unis. 

Quand l'arbre est terminé , on le fait entrer avec un peu 
de force dans le moyeu, on fixe sur l'un des collets une bo- 
bine , au moyen d'un écrou ; on remet le moyeu snr les pointes, 
on achève de le tourner et on le polit. 

On divise ensuite la circonférence en six parties égales, et 
à chacune de ces parties on perce avec une mèche ordinaire 
des trous de 37 millimètres (1 pouce) environ de profondeur, 
et qui- doivent être bien dirigés vers le centre, car autrement 
les rayons qui doivent joindre le moyeu au cercle ou a la roue, 
ne seraient pas à égale distance l'un de l'autre, et l'opéra- 
tion serait manquée. 

On tourne après cela six petits rayons de longueur bien 
égale , auxquels on donne encore le profil qu'on désire ; on 
réserve à un bout de chaque rayon un petit tenon de grosseur 
proportionnée au trou où il doit entrer, et on place ces rayons 
après avoir trempé dans la colle le tenon seulement. On s'as- 
sure ensuite si les tenons sont bien droits et parfaitement 
égaux en longueur, puis on place la pièce dans le cercle, où 
elle doit entrer très-exactement si toutes les proportions ont 
été bien gardées. 

Pour consolider le moyeu, on fait à la roue, avec un 
instrument pointu, six petits trous correspondant au bout de 
chacun de* rayons; on enfonce dans chacun de ces trous uu 
clou d'épingle un peu fort qui, traversant la jante, va entrer 
dans le bout du rayon , et le fixe solidement. Comme ce clou 
d'épingle traverse la cannelure de plomb , «jg&'U. ra $»»x v^ 
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gâter, on l'enfonce avec un poinçon éraoussé, jusqu'à ce 

te sot! cachée dans Je plomb. Il est bon de remettre 
roue «ur le tour à différentes fois, pour s'assurer si e 
tourne parfaitement droit, et, dans le cas contraire, 
en corriger les irrégularités. 

ÛB peut» si Ton vent, placer entre les rayons des vase»* 
des culs-de-lainpe, ou autres petits enjolivements, en bois de 
différentes couleurs» et même eu ivoire. Ces ornements ne KMt 
pas faciles à tourner avec le tour à pointes, cependant on y 
parvient en employant le moyen suivant : 

On prend autant de petits morceaux de bois qu'on vol 
faire de vases, et ou bisse à l'uu des bouts asseï de bois pour 
former une bobine, et quand le vase est tourné on coup* U 
bobine ave* soin. Ce travail iuiuutieui ne doit être bit qu'a* 
vec le ciseau, car la pièce, ne devant son poli qu'à La net- 
teté du coup, ne serait jamais bien finie si on se servait Ja 
grain-d'orgt Pour pouvoir adapter ces ornements à l'inté- 
rieur du cercle, on leur laisse un petit tenu» qu'on fait en- 
trer dans te trou pratiqué exprès, après l'avoir trempé 
la colle-forte. 

Pour que la roue soit entièrement terminée, il ne reste plus 
qu'à faire la manivelle, qui doit être de fer ou d'acier. On 
prend une tringle large de 9 millimètres (4 Lignes) et épaissi 
de 5 millimètres [1 lignes), on b sor^e et on lui donne la 
forme d'un C , réservant à cbaqtie bout une partie plus Large 
et plus épaisse que le reste : on donne à ce C, avec U lime, 
une forme régulière; quand on a bien adouci avec une liât 
fine et de l'fanUc toutes les parties du C»on fait, an bout qui 
doit s'adapter avec la vis du moyeu, el qui, comme je l'ai 
déjà dit, est plus large et plus épais que le reste, un trou 
qu'on taraude afin qu il paisse servir decrou ; on tait aussi un 
trou sur l'autre bout, mais on ne le taraude pas, on le fraise 
seulement. 

On prend ensuite un morceau d'acier de longueur suffisante, 
et on fait à chaque bout, avec la lime, deui tenons dont Tan 
doit entrer dans le trou non taraudé, fait à Tua des bouts 
du C. Pour consolider ce tenon, on le rive an marteau le 
plus proprement possible. On aura préparé avant un petit 
tuyau de cuivre dans lequel doit entrer la tige d'acier, et 
dans lequel elle doit tourner sans ballotter, mais librement; 
ce tuyau doit être no peu moins long a à ua\aiÀç,t$M»«..0 
ensuis p joauclie do bot» «v» o» * < 
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CJ Auparavant; on fait entrer le tuyau de cuivre dans un trou 
fc pratiqué au milieu ; ce manche , pour plus de propreté , étant 
* feit de deux pièces, du corps et de la pomme, on rive la tige 
*» d'acier au bout du corps, de manière que le tuyau tourne li- 
( brement ; enfin, on fixe la pomme au bout du corps du manche 
H avec un tenon qu'on y a laissé; par ce moyen on n'aperçoit 
*; paslarivure. 

*- Une des pièces les plus importantes qui restent à faire, 
' c'est le charriot qui porte le fuseau et le volant. 

On tourne une pièce de bois de 27 centimètres (10 pouces) 
environ de longueur, et on a soin de conserver au milieu et 
vers les extrémités, un renflement assez fort pour recevoir un 
tenon; on perce, sur les renflements des extrémités, deur 
trous d'égale grandeur et parallèles entre eux ; ou en perce 
un troisième sur l'espèce de boule qui est au milieu; ce trou 
ne doit pas traverser la boule en entier, et ne doit pas être en 
ligne droite avec les trous des montants ; on tourne ensuite 
l'embase, et on y fait un tenon carré méplat , long et large 
de 27 millimètres (1 pouce), et épais au moins de 18 milli- 
mètres (8 lignes). Pour que le charriot ait plus d'assiette, on 
donne à l'épaulement 4» millimètres (18 lignes) environ de 
largeur. On taraude le tenon de manière à ce qu'il ait i4 à 
16 millimètres (6 à 7 lignes) sur sa largeur. 

On tourne ensuite deux montants de 162 à 189 millimè- 
tres (6 à 7 pouces) de hauteur, on laisse au bas de chacun un 
tenon, et en haut une partie cylindrique; on peut orner ces 
montants de différentes moulures, on fait en haut un petit 
couronnement ; on ôte ensuite les montants de dessus le tour, 
mais avant on fait à égale hauteur, sur chaque montant, 
deux traits fins, à une distance de i4 à 18 millimètres (6 à 
8 lignes) l'un de l'autre. On fait ensuite sur la partie cylindri- 
que de ces montants , des mortaises d'environ 5 millimètres 
(3 lignes) de large, dans lesquelles on met un petit morceau 
de cuir fort, qu'on coupe carrément à la hauteur de la mor- 
taise, et dont on arrondit les angles extérieurs; on fixe ces 
morceaux de cuir avec un clou d'épingle à tête perdue. 

On trace ensuite sur Je plateau, mais un peu hors du mi- 
lieu, une entaille de grandeur proportionnée a celle du tenon 
pratiqué au pied du charriot; on perce après cela, dans le 
prolongement de la ligne du milieu de l'entaille, un trou de 
i4 à 16 millimètres (6 à 7 lignes) de diamètre, et plus long 
que l'entaille au moins de 27 millimètres (j \>q\j,ca\\Wvvw 
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m Von met dans ce trots doit y tourner facilement. Ou 
tourne im vis de rappel dont l'embase placée au-dessous ut 
la léle doit poser justement contre le bout du plateau et sur 
son épaisseur, et après avoir présenté celte vis en-dessous di 
plateau, on marque l'endroit où est un renfoncement ctrcu- 
taire qu'on a du taire à peu de distance de la vis ; on pratique 
dans ce renfoncement une entaille de même diamètre 

; de la même largeur que le renfoncement fait sur la 
vis. L'entaille faite sur le plateau ue doit pas traverser la sur* 
race supérieure; on fait une petite lame de bois qui entre 
juste dans cette entaille en tous sens, ou l'écbaucre an 
diamètre de la vis, et on la met dans celte entaille. Quand la 
*ia est à la place quelle doit occuper, et qu elle est passée 
dans le tenon du cuarrïot, entrant juste dans l'entaille, eH 
tient solidement à sa place la vis , qui alors ne peut plui qu 
tourner sur elle-même, et taire avancer ou reculer le cli 

Je ne parlerai pas des boltines et de tout ce qui les com 
pose* d'abord parce que la description de cette partie de- 
manderait des détails aussi longs qu'inutiles , et ensuite parc 
qu'on, peut se procurer à très- médiocre prix des bobines 
toutes faites : il n'est d'ailleurs personne qui ne connaisse 11 
structure d'une bobine; dans tous les cas, ceui qui s'occu 
peut du tour n'ont besoin que d'au modèle pour être assun f 
de réussir à l'imiter. 

On peut» si l'on veut «joindre au rouet une petite tasse qu 
sert à mettre de l'eau, et qui est supportée par un bras fa 
sur le tour. Voici comment se fait ce bras : on r 
petits cylindres d éçale longueur, et de 4 1 million 
0nes) environ de diamètre; ou iéJuit la tige à un diarn 
Il à i4 millimètres (ï ix 6 lignes), et à chaque bout on cou 
serve le cylindre dans toute sa grosseur; on arrondit ces bou 
en forme de boule, et ensuite ou enlève avec précaution, pa 
dessus et par-dessous, tout le bois qui excède I épaisseur te 
tiges; on dresse les surfaces de manière a ce qu'elles s'ann i 
jntltniuut lune sur l'autre, saus que les tiges se to 
■H quand on voudra plier le brasj ces bouts, qui ara 

nent des boules, ne forment plus que des cercles ; on pero 

n exactement au milieu ces cercles, et ou joint les bras d 
leui côtes au moyeu d'un morceau de cuivre, rivé des 



cbeni 

était* 
bien ■ 




Mimàiii dk toubkba cire* un balustrb. $07 
et Fautre à supporter l'écuelle; ces deux bouts sont également 
percés , et tes trous qu'on y a pratiqués doivent être tarau- 
dés. Comme Je bois est naturellement poreux, et que l'eau 
filtrerait à travers si ou la mettait directement dans la tasse, 
on donne à cette tasse une forme carrée, afin qu'elle puisse 
contenir un petit vase de Verre. Il est clair qu on conserve 
au-dessous de la tasse un tenon qu'on taraude, et qui s'ajuste 
avec Técroù formé au bout du bras; quand on aura fait un 
trou de ce genre, on sera assuré de faire tous ceux qu'on vou- 
dra entreprendre , surtout si l'on a un modèle. (Voyez PI. I, 
fy. 62.) 

CHAPITRE XVII. 

MANIERE DE TOURNER CARRE ENTRE DEUX POINTES, 
UN BALUSTRE, UNE COLONNE, ETC. 

On prend un morceau de bois dur, dont la grosseur doit 
être à peu près du tiers de sa longueur, et on en fait un cylin- 
dre aussi exact qu'il est possible de le faire; en supposant que 
ce cylindre ait 3 a 5 millimètres (12 pouces) de long, et que 
•on diamètre soit de 108 millimètres (4 pouces), on le réduit 
à l'un de ses bouts, sur environ 81 millimètres (3 pouces) de 
longueur, à 34 ou 4« millimètres (1 5 ou 18 lignes) de gros- 
seur, et cette partie ainsi réduite est destinée à faire une bo- 
bine pour recevoir la corde. Le bout du cylindre sur le côté 
duquel est pratiquée cette bobine , doit être dressé très- exac- 
tement. 

Quand le cylindre est ainsi préparé, on trace au tour, sur 
chaque extrémité , un cercle qu'on divise en autant de parties 
égales qu'on veut tourner de pièces, sans cependant que les 
divisions puissent aller au-delà de huit. On trace ensuite avec 
une pointe ou autrement , une ligne partant de chaque point 
de la division, et aboutissaut au point qui lui correspond, et 
on s'assure avec un compas si chaque ligne est à une distance 
égale de l'autre sur chacun des bouts du cylindre ; cette opé- 
ration faite, on creuse sur toute la longueur du cylindre au- 
tant de cannelures qu'on a tiré de lignes, et on donne à ces 
cannelures une largeur et une profondeur qui doivent être 
de l'égalité la plus parfaite. 

On se sert de gouges de menuisier pour commencer à éva- 
der les cannelures ; on emploie ensuite , pour dresser le fond, 
un outil qu'on nomme guimbarde, et pour dresser les deux 



3o 



io8 HVWt V. CHAPITRE 

côtés, un guillaurue dout le bout ne coupe pas, et qu'on 
nomme gmitatime de côté> Je ne conseille pas à un commen» 
çant d'entreprendre un pareil travail, car U offre de» diftt 
cultes qui arrêtent parfois la main la mieux exercée. 

Quand on s'est assuré de la régularité des cannelures, ôft 
prend une petite planche de nover ou d'autre bon bois, ou U 
dresse à la varlope, on ta met à peu près au rond avec la scie 
et on pratique , au centre et sur le tour, un trou dans leque 
doit entrer très-juste le tourillon ou la bobine iju'ou a i 
-vée au bout du cylindre pour recevoir la corde du tour 
met cette petite planche à la place que je viens dlndîquet 
saut en sorte qu'elle pose très-exactement contre le bout du 
cylindre; on la fixe sur ce bout avec des clous d'épingle o 
des visa bois de 34 à 4i millimètres (i^àiS ligues) de Ion 
gueur, et on la met avec ie mandrin sur le tour» 

La manière de tourner cette planche et toute autre n est 
pas facile à saisir; ce qui le prouve , c'est qu'on trouve rare 
ment une planche tournée dont la surface soit égalemeu 
unie et polie sur tous les points; pour réussir dans cette opé- 
ration , on commence par ébaucher la pièce avec la gouge 
et quand elle est an imut , nn incline la gouge vers la gauche 
et on ne prend de bois c|uc sur le cité de cet outil qui 
sant l'effet d'un ciseau très-incliné, coupe très-net les fils J 
bois. On ue saurait, je le répète, apporter trop dalteulio 
quand on tourne une plancha. 

Le cylindre étant terminé , on s'occupe des pièces qui do 
vent entrer dans les rai mires , et qui sont celles qu'on veu 
tourner carré pour les faire bien égales \ on choisit un uio 
ceau de hêtre, de noyer ou même de chêne, qui ait an moin 
81 millimètres (3 pouces) en carré sur 488 millimètres (i piei 
et demi) environ de longueur, et on le corroie sur deux des 
faces qui se suivent; on trace sur la face de dessus, avec o 
irusquin , deux traits dont l'écar tentent doit un peu excéder 
la dimension des rainures du cylindre, ensuite on trace ausf 
avec le trusquin, sur la surface de dessus un trait qui rnarqn 
la profondeur de la rainure qu'on doit faire dans cette der 
ni ère pièce de bois. Cette rainure doit être de la même gran- 
deur que celles pratiquées sur le cylindre, et se lait de I 
même manière. Pour empêcher que les morceaux, dans Pope 
ration suivante, ne sortent de la rainure, on en ferme le I ou 
avec un morceau de bois de la même forme que la rainure 
et on le fixe avec des clous dont ou a soin de noyer U 
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tache aussi sur l'entaille., dans toute la longueur de la 
re, et à 9 ou if millimètres (4 on 5 lknes) du Bord à 
?, une tringte qui sert à diriger le rabot dont on se 
onr enlever le bots qui se trouve de trop sur chaque 
an. 

choses ainsi disposées, on fait entrer une des pièces de 
ans la rainure , ayant soin de mettre en-dessous la sur- 
1 mieux dressée. Cette pièce , a laquelle on a laissé un 
5 gras , excède nécessairement la surface supérieure de 
lfe : alors on prend un rabot dont le fer doit être par- 
ient en fût, et on eaîève cet excédaut. Quand cette pré- 
face est dressée à la profondeur exacte de la rainure , 
e la pièce de la rainure, on la place sur la face suivante, 
dresse cette seconde face de la même manière que la 
ère : on fait la même chose pour fes deux autres faces, 
ind les pièces sont ainsi mises au carré , on les place 
es rainures du cylindre, où elles doivent entrer juste et 
orcer ; mais comme l'outil en tournant pourrait les ar- 
r, on les consolide en liant chaque bout du cylindre 
du fil de fer recuit, ou bien avec un cercle de fer fait 
s. On a dû auparavant avoir soin que toutes les pièces 
it également contre la planche ou contre le plateau fixé au 
du cylindre, sur la bobine. Cette précaution est d'autant 
importante, que si l'une des pièces ne posait pas exacte- 
sur le plateau, les moulures ne se rapporteraient plus 
les avec les autres. Les pièces étant ainsi placées et main- 
ts, on met le cylindre entre deux pointes, on dessine: 
la forme et le profil qu'om veut donner aux pièces. Mais, 
tu on veuille former un vase ou uue colonne, il faut avoir 
1 à la grosseur de la pièce, et ne faire que des moulures 
ient peu de saillie. 

ur ébaucher l'ouvrage, on se servira de la gouge ordi- 
: ; mais quand on aura atteint dans toute leur longueur 
torceaux placés dans les rainures, on déterminera les 
ares par des traits circulaires faits avec l'angle d'un ci- 
, et on ébauchera les parties destinées à être creusées , 
une autre gouge affûtée un peu de long. On se servira 
ciseau bien affûté pour terminer le travail. Cependant 
mploiera pour les parties creuses et étroites, ou un ciseau 
ant de biais, ou le côté d'une gouge qui produirait le 
,e effet. Enfin, on polira avec du papier de verre très-fin. 
oanti le premier côté Mt terminé , 00 retire le» çièctt<U 
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leurs rainures, on les change de face, et on opère de la même 
manière jusqu'à la quatrième face; on a soin de placer les 
pièces de manière que la face termiuée revienne sur l'ouvrier. 

Il pourrait arriver qu'au quatrième côté il y eût au bois 
des bavures; pour éviter cet inconvénient, on se sert delà 
gouge et du ciseau de biais, qui coupent le bois beaucoup plus 
net, et on ne va qu'à très- petits coups. 

Quand les pièces ont été changées de face, il faut s'assurer, 
aussitôt qu'on les a remises dans les rainures, si les moulure» 
se rapportent bien, car autrement l'opération serait manquée, 
sans qu'on puisse y remédier. 

Pour faire de cette manière un balustre, une colonne , un 
vase,, etc., le meilleur bois qu'on puisse choisir, est le houi 
bien sec. Mais , dans tous les cas, on ne doit employer que do 
bois dur, liant et doux. 

Quand on commence à tourner, les pièces bien emboîtées 
dans les rainures demandent peu de ménagement; mais il 
n'en est pas de même ensuite, et surtout quand on est par- 
venu à la quatrième face, car alors les parties où les mou- 
lures ont été faites laissant beaucoup de vide, et rien ne sou* 
tenant le bois en cet endroit, ou pourrait briser la pièce, ou 
au moins arracher les angles et faire des bavures, si on n'avait 
soin d'aller à très-petits eoups. Je le répète, pour ces sortes 
d'ouvrages, il faut avoir beaucoup d'exercice et de légèreté 
dans la main. (Voyez, Pi. l,fîg, 48, un balustre terminé.) 

CHAPITRE XVIII. 

MANIERE DE TOURNER DES PIEGES TRIANGULAIRES. 

Les pièces triangulaires se tournent, à peu de chose près, 
comme les pièces carrées; toute la différence consiste à faire 
sur un cylindre semblable à celui que j'ai décrit dans l'ar- 
ticle précédent, des rainures angulaires, et à donuer cette 
même forme aux pièces qu'on veut tourner. Voilà la méthode 
qu'on peut suivre : 

Quand le cylindre est préparé, on trace avec un compas, 
sur du papier, un cercle de même diamètre que le cylindre. 
On divise ensuite la circonférence de ce cercle en trois par- 
ties égales, en tirant une ligne de chaque point à celui qui se 
trouve le plus près. On forme un triangle équilatéral ; pre- 
nant ensuite, avec un compas , la longueur d'un des côtés, 
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on mesure le cylindre, et on s'assure dn nombre des rainures 
qu'on peut tracer sur sa surface. On divise ensuite cette sur- 
race de manière à ce qu'entre chaque rainure il se trouve un 
espace de quelques millimètres, et on marquetés divisions par 
des traits tirés d'un point à un autre. 

Pour faire les rainures, on saisit le cylindre dans un étau , 
mais entre les mâchoires d'un étau en bois, de crainte de 
l'endommager, et ou enlève le bois d'abord avec une scie à 
denture moyenne , et ensuite on recale les faces avec une 
éconane un peu fine, jusqu'à ce qu'on ait atteint les traits 
maruués aux deux bouts du cylindre. On doit faire en sorte 
Que les deux côtés du triangle soient parfaitement dressés 
dans toute leur longueur, car autrement les pièces qui doi- 
vent y être placées ne poseraient pas exactement, ce qui ren- 
drait l'opération vicieuse et même impossible. 

Pour faire les pièces triangulaires qui doivent entrer dans 
les rainures du cylindre, et y être touruées, on se sert d'abord 
de la varlope, et quand elles sont dressées on s'assure de leur 
exactitude en les présentant dans une rainure de forme 
triangulaire, et de la grosseur des pièces, pratiquée dans un 
morceau de bois un peu fort. 

Quand toutes les pièces sont terminées , et qu'on s'est as- 
suré qu'elles sont bien égales, on les place sur le cylindre, on 
les y assujétit, comme les pièces carrées, avec du fil d'archal, 
ou bien un cercle , puis on les tourne sur chaque face : on les 
termine et on les polit absolument de la même manière que 
les pièces carrées. 

CHAPITRE XIX. 

TOURNER OVALE MEPLAT DES VASES, DES 
COLONNES, ETC. 

Les pièces de cette espèce sont beaucoup pins difficiles à 
tourner que les autres, elles se confectionnent sur un cylin- 
dre comme les pièces carrées et triangulaires; mais les can- 
nelures ne sont pas faites de la même manière, et demandent 
des précautions toutes particulières; car, la courbe de ces 
pièces devant être absolument la même que celle de la cir- 
conférence du cylindre, quand la pièce est tournée d'un côté 
la courbe ne peut plus être changée. 

Quand le cylindre est préparé, on fait d&ut w&& ^vâte 
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planche Une encoche de la même courbure que le cylindre* i» 
et on serre la planche et le cylindre dans un étau. On prend i« 
ensuite exactement le rayon de ce même cylindre , et , pour '«* 
réussir plus sûrement, on place la pointe d'un compas, i *- 
l'écartement du rayon , sur des points hors du centre, et on *c 
trace la courbe ; après cela, pour que les cannelures soient a U 
une distance égale du centre, on fait h une planche un trot* * < 
dans lequel le cylindre entre juste par le bout, et à partir do *i 
centre du cylindre, on trace Un cercle sur Ja planche, et c'est *r 
sur ce cercle qu'on pose la pointe du compas pour diviser k «jr 
bout du cylindre. *e 

Pour faire les cannelures, on tire parallèlement à l'axe an ^ 
trait à chaque point où les courbes touchent le cercle de ru .* 
des bouts du cylindre, où trace après cela 1er. mêmes courbai ^ 
à l'autre bout, et on saisit le cylindre avec u:n étau ou autre- * 
ment. Ensuite, avec un rdhbtrônct, c'est-à-dire- dont le ïeresj ^ 
arrondi sur sa largeur, conformément à la courbure du trait % 
marqué au bout du cylindre, on fait la cannelure qui doit et H 
trouver régulière par chaque bout , et parfaitement droite, (i 
Enfin , on fixe sur le bout du Cylindre le plateau dont j'ai * 
déjà parlé plusieurs fois, et dont Tunique fonction est de jt 
servir à poser juste les pièces qu'on veut tourner. i\ 

Quand le cylindre est ainsi disposé , on prend nne tringle t 
de bois convenable, et , avec une varlope , on lui donne une * 
forme méplate. Cette tringle doit être un peu plus large que « 
les cannelures, et plus épaisse qne deux fois la profon- 
deur de ces mêmes cannelures. On prend ensuite un rabot 
cintré ou à mouchette, c'est-à-dire courbe sur sa longueur, et 
qui produit un effet absolument contraire au rabot rond; et 
avec ce rabot cintré on donne à la tringle, sur une face, la 
courbure qu'elle doit avoir. 

H serait difficile de donner à l'autre face la même cour- H 
bure, la tringle ne pouvant plus porter sur l'établi ; alors, pour ij 
opérer facilement, on prend une planche, ou tout autre mor- a 
ceau de bois de longueur convenable , et avec le rabot rond t 
qui a servi à faire les cannelures du cylindre, on fait une fc 
cannelure semblable. On place dans cette cannelure la partit ) 
courbe de la tringle, et ou donne la même forme à l'autre face. i 
Comme on a dû prendre des rabots se convenant parfaite- « 
ment, les tringles doivent entrer juste dans les rainures. 1 

La préparation du cylindre et des tringles n'est pas ce qui 
offre h pins de difficulté, c'est la manière de tourner les piè- < 
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«M. Comme on a dû donner a la tringle une longueur suf- 
4Uante pour qu'on poisse y trouver autant de pièces qu'il 
«liste de cannelures sur le cylindre, on sépare toutes ces piè- 
ce», on en dresse parfaitement les boots, et on les place dans 
les cannelures. 

Pour les tourner, on les maintient sur le cylindre au moyen 
des cercles dont j'ai parlé plusieurs fois , et pour placer ces 
cercles, on laisse sur chaque bout des pièces, une longueur 
■"environ 37 millimètres (1 pouce) ; c'est de ce point que part 
le profil des pièces. On doit se servir d'outils coupant parfai- 
saient bien et de biais, car autrement il serait impossible 
l'éviter les bavures, et même les éclats. On aura surtout grand 
soin de ne pas changer la courbure. 

Quand on a donné aux pièces, sur une face , la forme d'un' 
rase , d'une colonne , on les démonte et on les retourne , les 
daejnant dans les cannelures sor la face opposée. Voilà l'opé- 
ration la plus difficile ; d'abord les moulures doivent se rap- 
xwter non-seulement sur les pièces , mais encore avec celles 
lui sont sur le noyau du cylindre; ensuite les deux extrémités 
les pièces posant seules dans les cannelures, on a deux grands 
inconvénients à éviter dans le travail, savoir : les bavures et 
e bruutement. Pour vaincre ces difficultés, il faut avoir des 
Hitib coupant de biais et parfaitement bien affilés, n'empor- 
ter è la fois que très-peu de Joois, et surtout avoir la main 
«trémement légère. 

dîAPJXRE xx. 

TOURNER TRIANGULAIRE RAMPANT. 

Quand on veut donner cette forme à une pièce, on fait un 
:ylindre absolument de la même manière que ceux dont j'ai 
iêjà parlé plusieurs fois , et on trace sur sa longueur des li- 
rnes dont l'inclinaison à l'axe est proportionnée au rampant 
ju-on veut donner à la figure. A partir de chaque bout de ces 
lignes, en divise-chaque portion du cylindre en auta nt de parties 
qu'on le juge à propos, et qu'il est possible de le faire, et on 
tire une diagonale pour chaque partie ou division. On trace 
ensuite des lignes qui, partant du point de chaque division, 
viennent aboutir aux centres du cylindre. Après cette opéra- 
tion, qui demandé beaucoup de soin et d'exactitude, on porte 
sur cj|iaqae ligne de division des 'bouts du c^Ynuas* A^ Na^- 
Toumeur, tome 1. vj 
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gueur t, 3 t de l'un des côtés épaus d'un triangle isocèle qu'o* 
aura tracé sur un morceau de papier, ou sur uoe petite plan- 
clic niiie (Lu trian^lt* isocèle est celui dont la base est plut 
petite que les deux autres côtés qui sont égaux.) Puis, prenant 
avec mu compas la longueur de ta base du même cylindre i» 
3, et parlant du point marqué sur chaque division, on porte 
1 'êcurteuient du compas vers la circonférence du cylindre, 
fciifhi, après avoir opéré de la même manière et dans te même 
sens pour chaque division, on trace les lignes a , 3, c'est-a- 
, lin- celles de la base de l isocèle, et on obtîentautant de trian- 
gle* que de divbions. 

On prend une scie à denture fine , on saisit le cylindre 
dans un étau, eu ayant bien soin de ne pas en mâcher la sur- 
face, et ou coupe la partie du bois qui se trouve comprise 
dans le Iriangle. On recale ensuite avec un ciseau toutes les 
entailles, on en dresse bien les faces sur la longueur . 

ire de leur régularité au moyen d'une bonne régie e 
d'un cabbre de cuivre tait exprès, auquel on donne la 
de celui qui se trouve PL Itjt?< CG. 

Avec ce calibre, on s'assure non-seulement de la justesse de 
l'angle, mais encore de la profondeur que les canuelures doi- 
vent avoir. Les pièces ayant plus d épaisseur dans le milieu 
que dans les autres parties» c'est là qu'on prend le réorientent 
quand il est nécessaire d'eu conserver un pour la pièce qu'on 
vnit tourner; et comme il est indispensable de conserver ce 
un lieu ,oo le marque avec 1 angle du ciseau. 

Quand le cylindre est ainsi disposé, on le met entre les 
pointes du tour , et on tourne les pièces. Cette opération pré- 
sente beaucoup de difficulté, carie bois étant oblique, on est 
assuré d eeorcher les angles F si on ne le coupe légèrement et 
avec tontes les précautions imaginables. 

On u dit conserver à chaque extrémité du cylindre 37 ou 
34 millimètres (îa ou i5 lignes) de bois destiné, d'aboi 
placer le cercle qui doit maintenir les pièces dans les rainu- 
res, et ensuite» ce qui n'est pas moins intéressant, à placrf 
régulièrement les pièces dans ces mêmes rainures, quand la 
première et la seconde face sont confectionnées. 

Après avoir terminé le premier côté , on le polit comme je 

In ail ailleurs, et on retire les pièces des rainures après avoir 

ùfè /f cylindre de dessus le tour. 

Pour tourner le second e&lè , oi\ ^av\ wo. %«cqxA e^va&c* «U, 

jnème forme, de même Umgutut <tvà«, mem% &hhs&\x« c^w\ 
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lier, mais ce qui rend la confection de ce cylindre très- 
:ile, c'est d'abord que ce côté doit être travaillé en sens 
raire du précédent, et être terminé en ligne droite; et 
ite, que l'inclinaison des cannelures doit être absolument 
éme, et que les cannelures doivent être en tout sembla - 
à celles du premier cylindre. 
i reste, on opère comme on a déjà fait, et on se sert 

du même calibre en le retournant. Ici se présente une 
elle difficulté, c'est de faire accorder exactement les mou- 
, car pour peu qu'il se trouvât de différence entre elles, 
ration serait irrévocablement manquée. On s'assure de 
>rd des moulures, en présentant légèrement à la surface 
le bien aigu d'un ciseau. 

: troisième côté se tourne aussi sur un cylindre du même 
être que les autres, et dont les cannelures triangulaires 
parallèles à la longueur du cylindre. Ce côté, quittait ac- 
er les moulures, ne saurait être trop droit, car la plus 
•e inclinaison détruirait la régularité de la pièce. (Voyez 
, fig. 60.) 

ne saurais trop répéter que les balustres de cette espèce 
très-difficiles à faire, et que les commençants surtout ne 
mt pas s'exposer, en entreprenant une semblable opéra- 
, à perdre du temps , de la peine et du bois. 

Balustre tourné rampant, 
i figure 60 bis, Planche I, représente un balustre coupé 
ilieu par une ligne circulaire, et tourné de manière à pré- 
ïr, sur deux cylindres à cannelures inclinées, deux ram- 
s en sens contraire. Cette pièce, qui, au premier coup- 
l, parait extraordinaire, n'est pas plus difficile à faire 
le» autres. Il suffit de tourner chaque face d'une des 
iés sur les trois cylindres, et de tourner également sur 
rois cylindres les faces de la seconde moitié , mais en 
ie opposée. Pour donner plus de grâce à ce balustre, qui 
entablement curieux, on peut réserver une boule au nii- 

MARIERE BIEN PLUS SIMPLE DE TOURNER DES PIECES 
TRIANGULAIRES ET MEPLATES. 

Tourner méplat. 
jur tourner méplat, on commence par corroyer deux: 
es de bois de longueur et de grosseur convenables àA'ab- 
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jet qu'on veut confectionner; ces deux pièces doivent êtr 
larraiteraent égales, et avoir une largeur double de l'épaisseur 
'est -à -dire que, réunies ensemble, elles doivent fermer 01 
arrc aussi exact que possible. On joint ces deux pièces sur le 
plat, et on les fixe Tune contre l'autre avec des viroles s M 
avec du fil d'arehal ; ou Les place ensuite sur le tour, en pois* 
tant juste au milieu, c'est-à-dire entre les deux pièces. Quand 
on est assuré que les pointes sont parfaitement au centre , oo 
met le tour en mouvement , et ou donne à la pièce la forma 
qu'on désire; on a soin de conserver, à chaque bout, une 
portion de bois d'environ f*4 millimètres [i pouces) à laquelle 
on ne touche pas , et qui conserve sa forme primitive. On voit 
par là que, pour tourner méplat de cette manière, il faut 
que les morceaux de bois soient plnslungs de 61 à 108 milli- 
mètres (3 à 4 pouces) que la pièce qu'on veut faire. Qnand es 
premier côte est terminé, on ôte la pièce Je dessus le 
ou sépare les deux morceaux, on les réunit sur le côté oppose 
à celui qui a été tourné , et on les fixe de la même manière 
€|ue la première fois, en plaçant les viroles sur les parties 
carrées qui ont été réservées sur les bouts. On pointe la pièce 
de nouveau, comme je L'ai déjà dit, et 00 tourne le second 
côté comme le premier, en mettant la plus grande attentions 
faire accorder les moulures ; pour mieux y parvenir , on peut 
les tracer avec un crayon ou de la pierre noire, en misant 
faire un tour ou deux à la pièce. 

Il peut arriver qu'on veuille avoir des pièees méplates un 
peu moins épaisses ; il est, pour y parvenir, un moyen bien 
simple, c'est de mettre entre les deux pièce» qu'on veut tour- 
ner une petite planchette delà même longueur que tes pièces 
elles-mêmes, et aux deux bouts de laquelle on laisse aussi 
une certaine distance intacte, c'est-à-dire dans sa forme pri- 
mitive. 

On peut par le même moyen tourner des pièces triangulai- 
res. Voilà comment on opère dans ce cas : on dresse à la var- 
Jope six petites pièces de bois de même longueur et de même 
grosseur, et on leur donne la forme triangulaire ; ou s'assure, 
«u moyen d'un calibre, si elles sont aussi égales qu'il est nos* 
sible ; on les réunit ensuite toutes ensemble , on les fixe, 
comme je l'ai déjà dit, avec uue virole ; ou les place sur le 
tour, eu pointant bien juste au milieu, et on les tourne; 
ons»nd la première face est tournée , on oie la pièce de deî- 
tour, on desserre les viroles, on change les pièces 
On les réunit de nouveau comme la première fois. 
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On les replace sur le tour, et quand cette seconde face est 
terminée, ou fait la même chose pour la troisième. On ne 
doit pas oublier de conserver toujours à chaque bout une 
petite distance qui reste dans sou état primitif:; autrement, 
après avoir tourné la première face, il ne serait plus possible 
de rejoindre les pièces. 

Les différentes manières de tourner, qui ont été indiquées 
dans les chapitres précédents sont fort peu usitées, et les dif- 
ficultés qu'il faut vaincre pour faire des ouvrages ovales mé- 
plats triangulaires et rampants, sont loin d'être compensées 
par les résultats obtenus. 

Nous eu avons donc parlé uniquement pour ne rien omet- 
tre, et nous engageons les amateurs à ne point entreprendre 
ces espèces de tours de force, bons tout au plus à éblouir 
le vulgaire, mais qui sont peu appréciés des véritables con- 
naisseurs. 

CHAPITRE XXI. 

MANIERE DE TOURNER SUR LE TOUR A POINTES, 
JEXCENTRIQUEMENT , DES PARTIES RONDES. 

Quand on vent tourner une pièce de cette espèce , on choi- 
sit un morceau convenable de bois de cormier, ou tout autre 
bois dur et ferme, et on en fait un cylindre, dont on dresse 
bien exactement les deux bouts, en ayant soin d'y conserver 
les centres. On donne à ce cylindre la longueur et le diamètre 
qu'on juge à propos, en ménageant cependant une certaine 
proportion entre l'un et l'autre. On tire sur la longueur du 
cylindre une ligne parallèle à l'axe ; et des extrémités de cette 
ligne, on en tire une autre sur le bout du cylindre qui, pas- 
sant exactement parle centre, partage le cercle en deux 
parties égales. On divise ensuite chaque moitié en trois ou 
quatre parties; on remet le cylindre sur le tour, et ou mar- 
que sur la longueur autant de divisions qu'il y a de lignes sur 
les bouts du cylindre; enfin, on trace sur chaque bout, et à 
des distances égales des centres, des cercles dont les dia- 
mètres doivent être d'une égalité parfaite. Comme on ne 
peut placer la corde du tour sur le cylindre, on pratique à 
l'un des bouts une bobine assez longue pour contenir cette 
corde. j 

Quand on a terminé ces différentes opérations, on place J 
les pointes du tour dans deux des points exceuXcus£>&* u^x^st" 
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«Correspondent , et mettant le tour en mouvement , on prend J 
un outil dont la forme est à peu près la même que celle d'un 
2tetf--d'âne de menuisier, et creusaut dans la partie saillante t 
jusqu'à ce qu'on ait atteint la surface de la partie rentrante, \ 
on amène au rond à l'épaisseur de quelques millimètres ( quel- i 
ques lignes ) une petite partie du cylindre , et on forme une 
rondelle ou espèce de dame à jouer. Comme le bec-d'Ane pour- ! 
fait arracher le bois sur les côtés, on se sert d'un grain-d'orge j 
très-mince, ou mieux encore d'un ciseau large d'environ 16 j 
à 18 millimètres (7 à 8 lignes), mais réduit par le bouta la I 
distance de 27 millimètres ( 1 pouce) environ à 5'millimètres 
{2 lignes)de largeur, et affûté très-obliquement ; par ce moyen» 
on coupe le bois parfaitement net 

Toutes les autres opérations ne sont que la répétition de 
celle-ci; on passe successivement de deux points excentriques 
à deux autres , et on a soin de donner à toutes les parties le j 
même diamètre et la même épaisseur. Il est aussi essentiel 
que les rondelles soient contiguës les unes aux antres, de ma- 
nière à représenter des dames placées hors centre, les unes 
sur les autres. On doit couper le bois très-net et éviter les 
écorchures; il faut aussi éviter le broutement, et, pour y 
parvenir, on serre modérément les pointes , dans la crainte de 
faire plier la pièce par le milieu , et on attaque le boit à très» 
petits coups. ( Voye» PL I, Jty. 55. ) 

CHAPITRE XXfl. 

Manière de tourner des caôrês sur le Tôtrtt 

A POINTES. 

Quoiqu'on fosse maintenant peu de cadres ronds , je croto 
cependant devoir donner la manière de tourner les pièces de 
cette espèce. 

On prend une planche de bois bien sain, et surtout exempt 
de fentes et de gerçures ; on lui donne avec la scie une forme 
ronde , et on fait au centre un trou assez grand pour recevoir 
Ja vis d'un mandrin, dont la longueur doit excéder l'épaisseur 
de la planche au moins de 16 à 18 millimètres ( 7 à 8 lignes). 
Il est inutile de tarauder ce trou ; il suffit d'y foire entrer la 
vis du mandrin avec un peu de force : d'ailleurs, pour que la 
planche soit plus solide , on la fixe avec un écrou. On place 
*hr$ là pointe de la poupée au centre de la via du mandriB, 
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i quand dn t'est assuré que la planche tourne bien droit , on 
1 dresse, et on achève de l'arrondir. On prend alors avec un 
ompas la largeur qu'on veut donner à la moulure du cadre , 
t on marque cette largeur au moyen d'un cercle ; entre ce 
ercle et le bord de la planche, on forme d'autres cercles dé- 
erminant les moulures qu'on veut faire sur le cadre. Quand 
m moulures sont faites, il reste à pratiquer la feuillure sur 
iquelle doit appuyer la gravure ou la glace pour laquelle 
s cadre est destiné, et à enlever le bois inutile. Pour cela, on 
ait à mi-bois, avec un tronquoir, une rainure tout autour de 
intérieur du cadre, puis, retournant la planche, on fait 
lutsisiir l'autre face, et à mi-bois, avec le même instru- 
isent, une rainure circulaire , correspondante à celle faite sur 
a première face; maison lui donne un diamètre de 7 à 9 milli- 
aètres ( 3 à 4 lignes) plus grand. Avec un ciseau qu'on pré- 
ente droit à la planche, on enlève le bois tout autour de Fin* 
érieur de ce cercle. Il est encore mieux d'enlever le bois sur 
s tour, parce qu'on craint moins d'endommager le cadre* 
}uand on a atteint la rainure faite sur la face antérieure , le 
ladre se détache de lui-même, et le bois , qui se trouve au 
oilieu , reste sur le mandrin. 

On peut faire ce cadre également sur le tour en l'air, et 
dors, au lieu de mettre la planche sur un mandrin, on la visse 
;ur le nez de l'arbre ou sur le mandrin dit queue de cochon. 

Parfois on donne au cadre la forme qui se voit PL hjig. 52 ; 
nais cette forme ne change rien au travail , seulement au lieu 
l'arrondir la planche on la tient parfaitement carrée. 

Comme je l'ai déjà dit ailleurs , il n'est pas facile de tour* 
1er un cercle sur une planche. Pour vaincre les difficultés que 
présentent les différents sens sur lesquels on doit couper le 
boU, il faut apporter beaucoup d'attention , avoir des outils 
sien affûtés, et les tenir assez fermement pour qu'ils n'é- 
prouvent pas de variation» 

CHAPITRE XXIÎI. 

MANIERE DE FAIRE UNE COLONNE TORSE SUR LE 
TOUR A POINTES. 



On prend tin morceau de bois d'une longueur proportion- à 
née à la pièce qu'on veut faire ; on réserve à l'nn des boul»-^ 
mm sfU» m laqulle doit te to*Uw \* wua^X^v»****^ 
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pièce aussi ronde qu'il est possible de le faire. Quand lecylindre 
est terminé, on trace à chaque extrémité un trait bien léger, 
et on tire sur toute la longueur une ligne qui doit être bien 
parallèle à son axe, et à partir de cette ligne, on divise la 
circonférence en plusieurs parties égales. Si la division est 
en quatre parties, on tire des trois points de cette division 
trois autres lignes sur la longueur, ce qui forme les quatre 
cordes dont la torse doit se composer. 

On peut faire faire à ces cordes un ou deux tours sur lecylin- 
dre : dans le dernier cas , on commence par diviser la longueur 
du cylindre en deux moitiés égales, et on subdivise ces deux moi- 
tiés en quatre parties aussi parfaitement égales; on a soin de 
marquer ces divisions au crayon ou à la pointe. Alors, à partir 
d'un des points de division, on tire en diagonale, avec un 
crayon , un trait qui va aboutir d'abord à la section qui fait j 
la première division en long , avec la première division en 1 
quatre de l'uue des moitiés du cylindre; ensuite à la seconde 1 
section , et aiusi de suite, jusqu'à ce que le tour soit terminé. ' 
On répète la même opération autant de fois qu'on a de lignes 
à décrire, et toujours en allant successivement d'une section à ; 
une autre. Quand chaque corde a fait ainsi deux fois le tour 
du cylindre, la torse est entièrement tracée , et il ne reste 
plus qu'à vider les intervalles qui se trouvent entre les cor- 
dons. 

On se sert pour cela d'écouanes à denture fine et très-petite: 
on place entre deux des traits faits au crayon, en diagonale, 
une grelette ou écouane, qu'on nomme tiers-point , et on en- 
lève le bois en tournant insensiblement, et en suivant exac- 
tement de chaque côté le trait, qu'on a bien soin de ne pas 
endommager. Quand la cannelure est bien ébauchée, on la 
termine avec une écouane ronde. Pour que la pièce soit bien 
faite, il doit régner la plus grande régularité dans les canne- 
lures, c'est-à-dire qu'elles doivent être toutes de la même 
largeur et de la même profondeur. Quand les cannelures sont 
terminées, on arrondit les cordons. 

Près de chaque cordon, et à distance égale, on trace un 
carré qui doit être parfaitement exact et ne présenter aucune 
inégalité. On peut mettre sur le cylindre cinq et même six 
cordons, et ne les séparer que par une petite baguette. Toutes 
ces opérations demandent beaucoup de soin et d'attention. 
Comme on le voit , la majeure partie du travail est exécutée à 
'n, et non au tour : c'est donc à tort qu'on désigne comme 
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itet tnr le tour à pointes les torses de ce genre; anssi n'en 
•je {ferlé que pour n'être pas accusé d'avoir négligé une par- 
e de l'art de tourner (Voyez PL ïïl f Jig. 45). Nous revien- 
•ons plus tard sur ce sujet en enseignant la manière de faire 
s torses à jour (Voyez tome II). 

CHAPITRE XXIV. 

TOURNER UN BATON COUDÉ. 

L'inspection à* un bâton coudé suffit sente pour prouver qu'il 
est pas possible de te pointer par les deux bouts i cependant 
s a besoin parfois de tourner les bouts d'un bâton de cette 
ipéca, soit pour faire oh pied de table, soit pour faire un 
sssler de chaise. Rien n'est plus facile que cette opération. 

Quand le bois dont on veut se servir est ébauché, on le 
rache sur une table on sur un étabK, et on prolonge la ligne 
ane des parties ; on forme ensuite grossièrement nn morceau 
b boit liant de 34 millimètres (un ponce et demi) d'épaisseur, 
: de longueur suffisante , et à 1 une des extrémités de ce bois 
u fait une entaille assez grande pour contenir un des bouts 
a bâton. On met le bout dans ce trou , et on l'y fixe avec des 
Oins de bois ; on met ensuite la pointe du tour dans lé pro- 
raeement de la ligne, et on tourne la pièce parfaitement 
roite. Quand l'une des parties est terminée, on ôte la pièce 
e dessus le tour, et on la remet par l'autre bout dans le ren- 
*rs, c'est le nom crue les ouvriers donnent à la courbure. 

Après avoir mis la pièce sur le tour, il ne faut pas oublier 
e s assurer si la pointe est bien dans l'axe du bout qu'on veut 
traîner. Cette méthode peut servir dans une infinité de àr- 
onstances. (Voyez PL l t fiy. 51.) 

CHAPITRE XXV. 

Tts d'archim£de, 

La vis dArchimède est une suite de plans inclinés et se suc- 
édant insensiblement autour d'un axe. 

Pour faire cette vis , on commence par tourner nn cylindre 
m bois, n'importe de quel diamètre, mais assez long pour 
me la rainure puisse faire au moins trois révolutions tout 
autour ; au bout du cylindre on conserve un guide , c'est-à- 
lire une partie moins grosse, qu'on touxn* asuHÀvjûK&c*» 
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quement, e£ qui est destinée à soutenir la pièce quana* elle 
est placée dans une poupée à coussinets de bois. Quand cette 
pièce a été ébauchée au tour à pointes, on la met sur le tour 
en l'air dans un mandrin, puis on monte derrière l'arbre une 
torse à deux ou trois filets, selon le nombre des canaux qu'on 
veut former; car on peut en creuser sur le même cylindre 
trois ou quatre, et même davantage. On s'occupe ensuite de 
la rainure, qui ne doit pas être circulaire , mais une courbe 
à deux centres , afin qu'elle puisse retenir la boule qu'elle doit 
mettre en mouvement. Cette rainure se bit sur le tour avec 
un ciseau demi-circulaire , et dont la largeur doit être d'en- 
viron 7 millimètres ( 3 lignes). Après avoir approfondi la rai- 
nure, dans toute sa longueur, on fouille la seconde courbure de 
la courbe, et pour cet effet on se sert d'un ciseau semblable au 
premier, mais d'un plus petit diamètre, et qui doit avoir l'ar- 
rondissement à gauche. On aura soin d'unir parfaitement la 
rainure , afin que rien ne gêne le mouvement de la boule qui* 
doit rouler dans toute sa longueur. 

Le cylindre une fois terminé , la tige réservée pour ser- 
vir de guide devenant inutile, on la coupe, et à sa place, 
parfaitement au centre, on fait avec une mèche un peu 
fine un trou de 9 ou i4 millimètres (4 ou 6 lignes) de profon- 
deur, et on remet le cylindre dans un mandrin, pour y faire 
sur le tour un cintre de la même nature. On fait ensuite 
une plaque mince de fer ou d'acier, au centre de laquelle on 
pratique un trou rond , susceptible de recevoir une tige aussi 
ronde, calculée de manière à ce qu'elle remplisse exactement 
le trou fait au centre du cylindre: cette tige doit ressortir de 
11 ou i4 millimètres ( 5 ou 6 lignes), afin de former un axe 
ou tourillon sur lequel le cylindre doit tourner. Pour que la 
plaque ait plus de solidité , on la fixe sur le bout du cylindre 
avec des clous à tête fraisée, ou mieux avec de petites vis; à 
l'autre bout du cylindre, et aussi parfaitement au centre, 
on place une plaque et un tourillon de la même espèce; mais 
ce tourillon, étant destiné à recevoir une manivelle, doit 
être carré par le bout. 

On place ensuite ce cylindre obliquement sur une espèce de 
châssis dont ou voit la forme PL III, /fy. 53. 

J'ai dit plus haut que la rainure devait être une courbe à 
deux centres pour retenir la boule; çn voici la raison : Pour dé- 
montrer le jeu de la machine , on met une boule dans la rai- 
nure, et cette boule, placée dans le bas de la rainure, arrive très- 
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ent dans le haut quand on tourne le cylindre de 
Iroite. Pour empêcher que cette boule ne tombe 
est parvenue en haut de la rainure, et pour qu'elle 
uellement en mouvement, on a imaginé le moyen 

e cylindre n'est encore qu'arrondi , on le perce sur 
r d'autant de trous qu'on a formé dessus de rainures : 
oivent être placés à distance égale du centre, et en 
ique rainure. Quand les rainures elles-mêmes sont 
on fait au haut de chacune de ces rainures un trou 
axe du cylindre, et dont on évase un peu l'entrée ; 
t aboutir au canal de la rainure la plus proche. On 
rdinairement ces trous de manière à ce qu'on ne 
ir où entrent et sortent les boules qui sont conti- 
t en mouvement , c'est-à-dire , qui montent et des- 
ndant tout le temps qu'on tourne le cylindre, 
i d'Archimède, qu'on a toujours regardée comme 
ion très-ingénieuse, a été dirigée vers un but d'une 
> utilité. Au moyen de cette vis, dont la construction 
m t- à -fait la même que celle de la vis que je viens 
, on élève l'eau à une certaine hauteur; on s'en sert 
igeusement pour retirer l'eau qui gêne, quand elle 
»p , dans des trous destinés à placer les fondements 
i quelconque. La vis d'Archimède est donc, sous ce 
ne machine hydraulique très-intéressante. 

CHAPITRE XXVI. 

DU TOUR D'HORLOGE». 

■ d'norloger est indispensable pour tourner des 
cates en bois précieux, en ivoire et même en métal ; 
irs devraient souvent s'y exercer, car rien n'est 
e à apprendre le maniement des outils et à donner 
le la justesse et de la dextérité ; on y trouve, comme 
îtres tours à pointes , deux poupées et un support, 
itructure n'est pas la même. Il en existe de diffé- 
adeurs; cependant les plus longs n'excèdent guère 
millimètres (18 à ao pouces). Des deux poupées 
mmobile, et l'aujre , qui est mobile , se fixe par le 
ne vis de pression placée en-dessous ; les têtes des 
)ées sont de forme ovale; elles sont oetcéfi& <U&» 
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toute leur longueur, de manière à recevoir de petits cylin- 
dres au bout desquel? sont les pointes; la vis de pression 
fixe ces cylindres est placée au-dessus de la tête ; le sopf 
est fait de plusieurs pièces ; celle qu'on nommé la queue s't 
vance et se recule au besoin ; elle pisse dans le trou aV 
autre pièce nommée le coulanjt , .et qui est placée réellen 
en forme de coulisse entre les deux poupées ; elle se fixe 
volonté au moyen d'une vis de pression placée en-dessous; 
l'une des extrémités de cette queue est une tête à olive, 
perpendiculairement, et c'est dans le trou pratiqué i. 
tête que se place et se meut la tige de la cale du tnjgportS 
cette seconde pièce du support se fixe également par .une -*■ 
de pression. U est inutile de répéter qu'un tour de ce ge 
ne peut être parfait qu'autant que les pointes des poupées m\ 
correspondent de la manière la plus exacte. (Voyex PL I.-J 
fa. 3 et 4.) 

Quand on vent se servir du tour d'horloger, on le fixe 
dinairement daus un étau, en le serrant par la partie qui 
trouve au-dessous de la poupée immobile. On travaille à 
tour étant assis; on' le met en mouvement au moyen d'i 
archet qu'on tient de la main gauche, et c'est avec U nu 
droite seulement qu'on dirige l'outil employé pour façoni 
la pièce. En voyant lacune II, Planche III, cm se former|1 
aisément l'idée de ces archets ; il est nécessaire d'en avoir d^j 
différentes forces, suivant la nature et la force des pièces qu'os); 
veut tourner; on doit proportionner les cordes à boyau dont ai* 
se sert pour ces archets, a la résistance qu'on a à vaincre. Potfl 
des ouvrage! très- délicats, on se sert parfois d'un archet di 
baleine et d'un crin de cheval an lien de corde à boyau ; la^ 
corde doit être assez longue pour faire deux tours sur U. 
pièce qu'on veut travailler. ' 

Lorsque la pièce ne se trouve pas de longueur on de dit-? 
mètre convenable pour qu'on puisse facilement y placer la 
corde de l'archet , on y supplée au moyen d'une espèce &è- 
mandrin particulier que l'on appelle cuivrot; c'est une sorti 
de poulie en fer ou en cuivre portant une gorge où l'os) 
place la corde. Sur le côté de cette gorge , on a ménagé uns!, 
portée percée de plusieurs trous taraudés , et dans lesquels^ 
s'ajustent des vis de pression destinées à fixer le cuivrot sur; 
l'objet que l'on veut tourner. Les/tyw res 30 et 31, Planche VIII, : 
représentent cette espèce de mandrin. 

Les petites pièces qui doivent être nercées d'un troa cen- 
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montent avec la plus grande facilité sur le tour u"bor- 
au moyeu d'une espèce de mandrin à arbre , qu'on 
i facilement à bas prix, et de tous les diamètres pos- 
_ &. Ces arbres sont munis d'une petite poulie eu cuivre; 
l une pointe à chaque bout; ou Ira tait entrer a force 
dans la pièce à tourner, et pour les monter sur le tour d'hor- 
loger on fait pénétrer les pointes de l'arbre dans de petites 
cavités ménagées à l'une des extrémités des broches du tour. 

< in trouvera au troisième volume de cet ouvrage, ftage 19Î), 

lu manière de construire une lunette lort simple, dite à con- 

wr, qui peut s'adapter sur le tour d'horloger, et qui est 

extrêmement commode lorsqu'on veut y percer de petits 
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tour est fort commode dans différente circonstances ; 
lil ne diffère de nos tours à pointes ordinaires que par la ma* 
dont est construite et placée la pointe de la poupée de 
canctic. f.a métUode des Anglais est d'un grand secours quand 
ut tourner une pièce un peu longue à Laquelle il n'a 
té possible de réserver une bobine. Voilà fa structure 
s cette pointe: 

La base du cône qui forme la pointe n appuie pas, comme 
l'ordinaire, contre la poupée, mats elle est suivit 1 d'un 
illet Lien tourné ; après ce collet , qui sert d'axe à une 
ttlie de 161 millimètres (6 pouces) au moins de diamètre, 
pratiquée une embase attenant à une ti,;r carrée ; cette 
e est taraudée par le bout, elle eutre dans ta poupée, et y 
t retenue par un écrou qui la fixe très-solidement. 
Les Anglais emploient encore une autre méthode pour 
amer l*s pièces moins longues et qui ne sont pas d'un 
être, ils ont un cercle de 8i ou 108 niillimèues (i 
uces) d'ouverture, sur lequel sont pL.u es i dislance 
uatre vis un peu fortes; Us laissent au cercle nue 
r a3 à *7 millimètres (m à n lignes) de largeur, sur 
nètres (J ligues) d'épaisseur, limée et dressée sur les 
ire faces, et courbée de manière à ce quelle te pojrl 
•vulie. Le bout de cette queue s'enclave perpendiculaire- 
ut et assez juste dam nue espèce de mortaise pratiquée 
as l'épaisseur d'une fourchette de fer <diderntut fixée «ur 

Tvunww, tome i. *fc 
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la poulie ; pour retourner la pièce, on la saisit avec les vts. 
I„i queue du cercle étant attachée à la poulie , le cercle suit 
nécessairement son mouvement quand elle tourne, et, par 
conséquent, elle entraîne ta pièce. 

Ce tour est particulièrement en usage dans les ateliers des 
constructeurs-mécaniciens pour tourner les métaux; ou 
peut même y travailler des pièces d'une certaine dimension, 
mais on comprend qu alors il doit être mis en mouvement 
par une grande roue [PL II, jfîj. 29), que Ton fait tourner 
par deux hommes. 

Quant à la manière de fixer les pièces sur cette espèce de 
tour et de leur communiquer le mouvement, on trouvera 
au troisième volume, payr 109 f la description de plusieurs 
appareils qui remplissent parfaitement ce but. 
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DE LA MANIÈRE DE TOURNER LE FER. 



La position des outils pour tourner le fer n'est nullement 
celle qu'on leur donne pour tourner le bois. La forme de cei 
outils est aussi différente, et sans entrer dans de longs détails 
à ce sujet, je renverrai à la Planche IL La fyute 62 repré- 
sente et la forme de l'outil et la manière dont il est placé suc 
le support, La partie coudée, sur chaque angle de laquelle 
on lève avec un ciseau bien trempé de petites encoches qui 
servent à fixer Toutil, porte sur le support, qui doit être fait 
en chêne et en bois de bout. 

J'ai déjà dit que la gouge, le eiieau-pîane, le grain d'orge, 
l'outil de côté et le burin, étaient les seuls outils propres I 
tourner le fer. ( Voyez pages 1 1 3 et a i4) 

Quand on veut tourner un morceau de fer, on fait parfai- 
tement au centre deux trous de forme conique, et qui même, 
en certaines occasions, par exemple quand la pièce est forte, 
doivent être assez profonds pour que l'extrémité des pointes 
ne porte pas sur le fer même ; on se sert pour faire ces trous 
d'un outil pointu et conique qu 1 on nomme pointeau* On met 
la pièce sur le tour, on s'assure si elle est bien droite, et on 
approche le support le plus près qu'il est possible de l'ou- 
vrage ; on met alors la roue en mouvement, et empoignant le 
manche du crochet qui sert à dégrossir, avant la main gauche 
es du fer, h main droit» en haut, tX \«* çtjraw* qui? ertj e| 
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long du manche, on fait un peu baisser té nez du 
et on l'approche assez pour qu'il touche le fier un peu 
t que le centre. Si on présentait l'outil à la pièce de 
îe on le présente à un morceau de bois , cet outil 
irait et reculerait sans entamer la pièce, ou bien 
*ait trop : c'est même ce qui fait qu'on ne tient ja- 
corde trop raide, parce qu'en cas d'engagement 9 
rait glisser. On tient l'outil bien ferme , en penchant 
les mains tant soit peu à droite , et remettant l'outil 
>remière position de manière que les vrillons tom- 
roite. On continue ainsi jusqu'à ce qu'on ait atteint 
lu général, l'outil doit décrire une tangente an cercle» 
nécessaire que les biseaux soient presque perpendi- 
iu support, et parallèles à l'endroit que l'on entame, 
ne ordinairement l'ouvrage avec un ciseau plane, 
aleur occasionée par le frottement de l'outil contre 
ne tarderait pas, surtout quand la pièce se meut 

certaine vitesse, à être assez forte pour détremper 
n obvie à cet inconvénient en ralentissant la. mouve- 
en mouillant continuellement soit avec une éponge 
l'eau , et disposée de manière à ce qu'elle frotte con- 
tent sur la pièce , ou mieux encore au moyen d'un 
îel est adapté un tuyau fort mince, et qui, placé au- 
i la pièce, laisse tomber continuellement de l'eau 
goutte. 

l'outil est bon et présenté un peu au-dessus du 
; la pièce , le fer, s'il est doux, se coupe avec une 
irprenante. 

veut rendre le fer ou l'acier plus facile à tourner* 
. recuire, c'est-à-dire qu'on le met dans un brasier : 

est exactement rouge dans toutes les parties , on 
brasier s'éteindre de lui-même, et le fer se refroidir 
itirer du feu (1). 

avait à tourner une pièce dont le diamètre n'excé- 
6 à 18 millimètres (7 à 8 lignes), au lieu du croi- 
serait plus commode et en même temps plus facile 
ir du burin et d'employer le tour d'horloger, ou bien 
>rd inaire dont la roue est mue avec le pied. Le bu* 
ne je l'ai déjà dit page ai 4, est un outil d'acier bien 

ipfatioo du recuit altéra «a pet la qa&lltf do fadar. Vop% d-dat*s 
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trempé, de forme triangulaire, carrée ou autre, affûté sur une 
de ses carres, et emmanché comme les autres outils, Ott tourne 
parfaitement rond avec te burin; on le présente à U pièo 
aemeui par rapporta sa lunguetîr, On eu connaît l'avan- 
ce surtout en tournant des pièces sur lesquelles on veuf 
faire de* portes, «le* rainures. J'ai vu des amateurs qui corn» 
mencent les pièces au crochet, et qui les terminent au burin, 
méthode, bien entendue , ne peut qu'être avantageuse, 
On tourne 1 acier absolument comme le 1er; mais comme il 
est plus dur, il faut employer d'excellents outils pour le 
couper. 

Ce serait une erreur de croire qu'en tournant le fer il soit 
avantageux de donner beaucoup de vitesse à ta pièce. L'ex- 
périence a prouvé au contraire qu'a%ee un mouvement uni- 
forme et lent, l'outil entame beaucoup mieux la matière; 
met-on rarement la corde sur la plus grande poulie de 
la roue motrice. 

Pour travailler le fer, il faut nécessairement an tour très- 
solide; on sent aussi que le support et les poupées doivent 
être d'une force proportionnée à ta pièce <ju ûd tourne. 






CHAPITRE XXIXY 

DE LA MANIÈRE DE TOURNER LE CU1VÏLE* 



Le cuivre est plus facile a tourner que le fer, î<es copeaux 
qu'on enlève en le tonrnantne forment pas des rubans comme 
ceux du fer, maïs ils sautent par petits paillons absolument 
séparas les uns des autres. Ces copeaux sont susceptibles 
d'acqaérir par le frottement un degré de chaleur suffisant 
pour brûler ta peau, et comme on ne mouille pas le cuivre 
en le tournant pour le rafraîchir» on est obligé de prendre 
des gants, et même parfois de se mettre sar la figure une es- 
pèce de masque , autrement on courrait risque de perdre les 
ycut. 

Les outils dont on se sert pour tourner le cuivre n'ont pas 
le même tranchant que les autres; on se contente de les af- 
fûter carrément par l'extrémité, ainsi que nous l'avou ■ 
dit page ai5. 

On ne prend ta pièce de cuivre ni sur te milieu , ni au* 
dessus, mais bien au-dessous du diamètre, et pour cela il faut 
Lai net h c&tt du support. Un outil à biseau présenterait 
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l'inconvénient presque certain de brouter, et on sait que dès 
on'nn outil a commencé à produire cet effet, il est difficile 
de l'arrêter. Cependant on peut réparer le mal et faire dispa- 
raître les ondes provenant du broutement de l'ontil ; il suffit 
rir cela d'éloigner un peu le support, et de tenir l'outil 
long et bien au-dessous du diamètre. Un grain d'orge, 
présenté de coté sur le plan 'de l'ouvrage, peut encore pro- 
duire le même effet. 

Si parfois en a besoin de creuser snr le tour une pièce de 
enivre, on peut se servir, surtout pour commencer le trou, 
d'un outil qu'on fait facilement soi-même. On prend un 
morceau d'acier de forme cylindrique, et d'une grosseur pro- 
portionnée au trou qu'on veut faire ; on l'aplatit par le bout, 
luquel on conserve cependant une certaine force, et on 
forme sur les deux côtés deux biseaux à contre-sens, de ma- 
nière que l'outil représente par le bout une olive dans sa 
:oupe : on le trempe au rouge-cerise, et on le recuit jaune- 
laille ; on l'emmanche solidement, et il est très-commode 
pour faire des trous dans le cuivre. Foyet la manière de faire 
[es forets, po^re i63. 

On ne tourne à la roue al bras que les pièces fortes on 
l'un grand diamètre; car tontes les autres se tournent avec 
ie pied ; cette méthode est la plus commode , surtout quand 
m veut foire des moulures un peu délicates. 
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